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Poro Nelly: 

Así que tocil es lo vida; tu hoces que este equipo 
funcione; gracias por tu amor, tu paciencia, tus 
correcciones, por ser como eres y caminar junto o mi. 

Poro Alejandro: 

Tu sonriso es un motivo, tus alegrías mi motor. 

Poro ti: 

Con lodo mi amor. 

A mis podres: 

Me follan palabras poro decir gracias por todo lo que me han 
dado, hoy pueden sentir y saber que su .trabajo, paciencia y 
esfuerzo dieron buenos resultados. se. que debo mejorar y 
que no estoy solo en el comino, su ejemplo, me ·motivo. 

A ti. Toyde: 

Por tu ternura, por tu leson y por Dios. 

A ti, Carlos: 

Por tu paciencia y tus consejos. 

A mis hermanos; Tere, Toyde Ano y Jesús Angel: 

Por su amor, su amistad y su siempre incondicional apoyo. 



Poro Benjomin, Alejandro S, Eduardo y Alejandro F.: 

Aprendi mucho de codo uno, por sus polobros y su amistad. 

Agradezco su apoyo y tiempo dedicado o este trabajo o: 

Ramón Vélez G. 
F ernondo Alonso G. 

A mi Universidad, La S~lle 

A mi Empresa, Industrias Vinicolas Pedro Oomecq, S.A. de C.V. 



'Eti wráaá nunca lie conociáo a un /Wm6re que vafore su sal; 

quien a fo Cargo áe fa carrera liacia (e más profanáo áe su corazón 

no aprecie en (a rutina, fa arsciplina. :Kay a(¡¡o en e( liom6re 

6ueno que rea(mente añora fa arsciplina y ta crue( realiáaá áe( 

com6ate frente a jrdnte. 

!No argo estas cosas porque crea en e( carácter ''6rutaí" áe( 

fiom6re, que ese fiom6re áe6e estar em6ruteciáo para ser 

com6ativo. 'Yo creo en <Dios, y creo eti (a áecencia liumana. Pero 

creo finnemente que en e( momento más importante para 

cua(quier fiom6re, en su más granáe realización por toáo aqueffc 

que más aprecia, es en ese momento cuanáo tiene que tra6ajar con 

e( corazón por una 6uena causa y queáar agotaáo en e( campo áe 

6atallá, para afzarse 'Victorioso. 

'íJz"ncent .Com6ardi 
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INTRODUCCION 

El objetivo de este trebejo que se ho titulado AUTOMATIZACION DE UN SISTEMA DE 
ENVASADO DE BEBIDAS CARBONATADAS A BASE DE VINO.es onolizor el proceso octuol (monuol) 
donde se obtiene un producto corbonotodo o bese de vino con todos los elementos que 
contiene su presentación y conseguir el mismo producto mediante un proceso automático. Es 
importante mencionar que los equipos principales se evaluen y seleccionen de acuerdo o lo 
presentación del producto y o lo velocidad de lo lineo requerido, mientras que los equipos que 
los equipos secundarios ol sistema considerados (Carbonotoción y Refrigeración) se onolizon 
en base o cálculos reolizodos aplicando lo teoría y es donde se utilizo lo ingenierio y donde 
ésto tiene su mayor reto. 

En el Capitulo 1 se inicio con los generalidades y comentarios de los productos 
denominados COOLERS y se compruebo lo necesidad de un proceso automático poro lo 
producción de los mismos, yo que lo demando es creciente y los cantidades muy altos. En el 
Capitulo 2, Aspectos Técnicos se mencionen los teorías que se aplican poro evaluar los 
equipos secundarios enfocados o lo descripción de un Sistema de Refigerocion F undomentol y 
el Ciclo Ideal de Refrigeración. El Capitulo 3 describe el proceso monuol octuol y dtermino lo 
necesidad de combior o un proceso outomólico, mencionando lo descripción de éste. El equipo 
principal poro el proceso outomótico y los olternotivos y los olternotivos que se onolizon poro 
obtener el producto terminado considerando lo estructuro de materiales requerido se comentan 
detollodomente en el Capitulo 4. El equipo secundario que se necesito poro obtener uno bebido 
corbonotodo lp dividiremos en en el Sistema de Corbonotoción y Sistema de Refrigeración, que 
son los que se describen en el Capitulo 5; existen otros sistemas como el eléctico y 
neumático que son indispensables poro el funcionamiento del proceso, sin embargo no se 
describen en este trabajo. Poro finolizor se realizo un Análisis Económico del proyecto donde 
se menciono lo inversión inicial, analizándose un flujo de efectivo de los próximos 5 o~os. 



CAPITULO 1 
ALGO ACERCA DE LOS COOLERS 

GENERALIDADES 

los coolers, ahora yo han inundado los mercados, tenemos o nuestro alcance 
nocionales e importados con presentaciones de 0.300 litros hoste 2.000 litros, en loto y 
botella, también de casi cualquier color que lo pidamos, es realmente un temo interesante yo 
que el concepto por común que parezco en estos dios fue al principio inestable y criticado, su 
inicio se debió principalmente como uno olternotivo diferente en el mercado de los bebidos 
alcohólicos, los cuales no han incrementado sus ventas y se buscó uno opción diferente. 

los coolers por su concepto son muy versóliles, tienen poco contenido alcohólico y 
este proviene de diversos fuentes, brandy, ron, vino, molla, etc. como base del producto y su 
sabor puede variar desde uno solo fruto hasta uno combinación de estos, además se puede 
consumir casi como un refresco y hacer competencia o lo cerveza, donde. los venias son muy 
importantes. 

Cuando los coolers hicieron su aparición en 1984 y 1985 después del éxito inicial de 
Californio Cooler, lo gran incógnito ero si estos bebidos eran uno modo o· un producto 
permanente poro lo industrio de los bebidos alcohólicos. los compo~ios más grandes como 
Joseph E. Seogroms & Sons, E. & J. Gallo y Anheuser-Busch dudaron antes de decidir si 
había o no lo oportunidad. Con poco o ningim crecimiento en otros segmentos de los bebidos 
alcohólicos, los coolers parecían ser uno nueva frontera con el crecimiento casi ilimitado. 
Cualquier ideo de que fuero modo se hizo o un lodo cuando el mercado subió un 66.2 % en 
1986. 

1.1 MITOS DE LOS COOLERS EN ESTADOS UNIDOS. 

los Coolers estón "MUERTOS". 

Algunos coolers están muertos y otros están o punto de extinción. Pero las 2 morcas 
americanos lideres. Seogroms y Bortles &. Joymes, eslón "vivos", bien y creciendo. 



Los Coolers sólo se venden en verono. 

El verono es una temporodo importante poro ventos, pero el 55% de los ventas se 
hocen en otros estaciones. Indicando que es un negocio poro todo el ono. 

Los hombres no toman Coolers. 

El consumo de coolers esta dividido casi por igual entre hombres y mujeres, 48% 
hombres y 52% mujeres. 

- Los Coolers son sólo poro gente joven. 

Aún cuondo la moyorio de quienes tomon coolers son personas jóvenes, el 36% de los 
consumidores de Seogroms tienen 35 anos o más. 

No se gona dinero con los Coolers. 

Los consumidores gastan un total de Sl billón de dólares al.ano en coaÍers. Tomando 
en cuenta solamente las tiendas de abarrotes, las ventas de Seagroms son mayores que 
Heineken, Perry y cualquier morca individual de vino de mesa. 

Los Coolers son un articulo de modo. 

Las marcas de moda han desaparecido. El negocio de los coolers hoy en dio se centro 
en las dos marcos lideres que son más del 80% del mercado y proveen ventas importantes, al 
igual que sus ganancias. 

Existen demasiados sabores. 

Los sabores nuevos atraen a los consumidores. Cada sabor de Seagroms tiene 
gononcios de entre S20 y S140 millones de dólares. No es que existan demosiodos sabores, 
hobia demasiados morcas aue no vendían. 

No hoy apoyo poro los Coolers. 

Se gostoron más de $26 millones de dólares en publicidad y promoción en Seogroms 
en 1989 y Bartles & Joymes gastó uno contidod similor. Seagroms continua gostondo lo 
mismo cado ona. 



1.2 DEFINICION DE LOS COOLERS 

Lo súbito e inesperado bojo del mercado de los coolers en 1987 fue uno cubetodo de 
aguo fria en un mercado que parecía ser recargado por su propio euforia. El éxito de los 
coolers ero un fenómeno que se estaba convirtiendo en porte de los dogmas de 
mercadotecnia. lOué importaba que nadie estuviera ganando dinero? Tenias que hacer 
publicidad en grande poro tener ganancias. El mercado parecía estarse dirigiendo o 100 
millones de cojos anuales y conforme fue creciendo empezó lo sacudido, indicando que los 
pocos morcas que lograron sostenerse tendrion uno bueno porte de ganancias. Casi se llegó o 
100 millones de cojos en 1987 con un consumo estimado de 77 millones, pero el crecimiento 
de 11.93 con senoles de bojo en mercados clave como Californio, dieron lugar o uno 
resignación en 1988. 

BEBIDAS ALCOHOUCAS QUE INGRESARON A LOS CANALES DE DISTRIBUCION POR CATEGORIAS 
{Millones de Galones) 

Cale oria 
Cerveza 
Vino 
Oeslilodos 
Coolers (2) 
Tolo! de bebidos 

1980 1981 1982 1983 
5,515 5,639 5,651 5,698 

479 505 521 521 
452 456 442 442 

7 

1984 1985 1986 1987 
5,663 5,664 5,794 5,790 

523 493 466 5,790 
443 428 400 445 
35 98 164 183 

AlCOHOUCAS 6,446 6,600 6,609 6,668 6,664 6,683 6,824 6,809 
• ~enos de 500,000 galones. 

Promedio Anual Cambio de 
Compensado por ...,..,,_Po~r"'ce_nl~o .... · e_, 
crecimiento de 1985- 1986-

lorif o 1980-1985 1986 1987[ 
0.57. 2.2?. -0.17. 
0.67. -5.57. -4.57. 
-1.17. -6.67. -2.37. 

66.27. 11.97. 

0.7X 2.17. -0.27. 

1 Volumen de cerveza. vinos y el volumen de esencias deslilodos se ajustaron poro ercluir o los coolers. 
2 Combinocibn de vinos, mollas y coolers de esencias desrnodos. 

Tablo 1.1 

Seogroms, Gallo y A-8, osi como Brown-Formon {que compró Californio Cooler), 
Conondoiguo y Stroh Brewery entraron con fuerzo o lo batallo de los coolers. Se lanzó uno 
publicidad masivo y sin precedentes, que llegó o $75 millones de dólares en 1985 y subió o 
S150 en 1986. Tomando en cuento el número de cojos, se gastó mós en coolers que en 
cualquier otro categoría de bebidos alcohólicos. Se gastaron 90 centavos por cojo en 1986 
comparado con 15t poro cerveza. 25t poro vino y 65t poro licores. 

En 1986 Bortles & Joymes estuvo arribo de Californio Cooler y en 1987 fue Seogroms, 
quien estuvo o lo cabezo. Uno proliferación de sabores nuevos siguieron cambiando los 
rangos. Algunos pudieron haberse preguntado si todo lo publicidad estaría consiguiendo alguno 
lealtad o los morcas, pero ésto ero lo clase de pregunto inquietante que pocos personos 
hubieron querido hacerse. Después de lo bojo en 1987 hobio muchos preguntas como esto. 



Si los industrias se orriesgoron tonto, fue debido o lo coido del resto de los bebidos 
olcohblicos. Uno nuevo medido de moderación comenzó en los 80's ol oumenlor lo edad 
requerido poro comprar bebidos alcohólicos y lo Asociación de Madres en conlro de 
conductores ebrios (MADO). Se subió el impuesto o los licores deslilodos en 1986 y \el 
aumento poro lo cerveza y el vino es cuestión de tiempo. Estos impuestos son inevitables. Lo 
industrio de los bebidos alcohólicos ho tenido pocos puntos buenos y varios molos y 1987 no 
fue lo excepción. 

Por supuesto muchos acusan o los coolers de lo bojo en otros bebidos. los 
moyoristos y distribuidores se preguntan si los coolers eslón lomando porte del mercado o 
ompliondo el mismo. Se dice que los vinos hon sido los más ofectodos debido o los bojes 
presupuestos poro publicidad y menor vento. Otros dicen que los coolers están empocodos 
como cerveza, se consumen por el mismo tipo de gente y mismos ocasiones de consumo, y 
compilen por espacios en el refrigerador. Cerveza y coolers están dirigidos o gente de entre 
21 y 39 o~os. Es revelador el hecho de que lo competencia más mencionado voyo o los 
cotegorios como cerveza importado, vinos suaves y refrescos. Esto fue precisamente lo que 
en un principio causó el fenómeno de los coolers. 

los coolers se pueden definir como uno bebido con uno bese de vino, cerveza o licor 
destilado ol cuol se onode jugo o soborizonle, eguo y ozucor. El contenido alcohólico se 
reduce o menos de 7% y comunmenle se ogrego dióxido de carbono. Estos bebidos deben 
promocionarse como coolers, los bebidos de bojo contenido de alcohol, son revisados por lo 
FDA (Food ond Orug Adminislrolion) y no por lo Secretorio de Alcohol, Toboco y Armas. 

Como se puede oprecior, esta definición dejo mucho margen. los coolers hon tenido 
éxito debido a su flexibilidad. Hon sacado provecho de los lendencios que se usen paro 
promocionar jugos o refrescos con jugo; osi como las tendencias de lodo lo que seo ligero 
(light) y moderado. (1 bojo nivel de alcohol y lo variación de los componentes. como mello en 
lugar de vino, permiten que los coolers pueden ser promocionados más libremente en estados 
en los que no existe un estricto control sobre lo distribución y vento de olcohol. 

Yo seo que lo moyor influencio de los coolers seo absorber el negocio de los vinos; o 
más positivamente hacer uno transición entre los consumidores de refrescos y de bebidos 
alcohólicos ésto por verse. Poro algunos grupos vigilonles ambos cuestiones causan 
preocupación. Se dice que estos "bebidos suaves poro adultos", no siempre enfatizan lo 
parle adultos. Estos grupos opinan que lo publicidad de estos productos llevo o uno fócil 
oceptocián de los mismos, haciendo que lo genle joven n(l los considere Ion "serios". Eslorio 
bien que los industriales prestaron olencibn o esto, yo que cualquier restricción podrio tener 
profundos efectos. 



Cualquier influencia exterior como esta, alectoria mucho un mercado en el que los 
coolers, aún o lo bojo, están entre los puntos buenos. El comercio de los bebidos de malta, 
que es el 85% del volumen de lo industrio, espero un descenso de 0.1 % en embarques de 
poco menos 5.8 billones de galones. Este mercado ho tenido sólo un 0.5% de crecimiento 
anual promedio durante los primeros 5 años de los 80's. También el vino ho bojado. Después 
del boom de los 70's, el vino subió ol principio de lo década pero ho venido deslizóndose 
desde entonces. Se espero que boje el 4.5 % en 1987. Ademós de lo bojo de 5.5% en 86, 
esto cotegorio ho coido de 523 millones de galones en 84 o aproximadamente 445 en 87. 
Los destilados están oün peor, yo que han declarado 5 años de bojo en los ültimos 7. 
Declararon uno pérdida anual promedio de 1.1 % de 1980 o 1985 y se estimo que bojará otro 
2.3%, es decir o 391 millones de galones en 1987. Comparado con esto el bojo crecimiento 
de los coolers no parece ser ton terrible, lo gononcio del 11.9 % que representan 183 
millones de galones en 1987 de los coolers fue lo único bueno noticio en lo industrio de 
bebidos alcohólicos. 

Pero ciertamente el desoceleromienlo causó desilusion. El mercado de Californio, que 
representoria un 19.5% del mercado en 1987, tuvo uno bojo de 3.2% poro estor en 15 
millones de cojos. Esto represento un contraste con el 86 cuando Californio subió un 60% 
poro 15.3 millones de cojos. Poro lo moyorio de los observadores esto fue uno sorpresa, ya 
que se hobia predicho un aumento. otros causas son que el mercado de Californio es el más 
maduro en cuanto o coolers y que tuvieron competencia de nuevos productos como Corono 
Extra, vinos y aguo embotellado de sabores. 

1.J LOS COOLERS POR TIPOS. 

Lo que sucedió fue que los coolers o base de vino dieron lo porte del volumen y lo 
mayoría de crecimiento. Las cuatro marcos grandes (Seograms, Bortles & Joymes, Californio 
Cooler y Sun Country) son en su moyorio coolers de vino y han puesto el ramo poro el 
negocio de los coolers. Por estos morcas esto representado el 69.7% del volumen del 
mercado. En 1986 hubo un incremento del 59% poro coolers o base de vino. en el 87 sólo 
fue del 12% que representan 66.5 millones de cojos , es decir el 86.3% del volumen de 
coolers. 

EL VOLUMEN DE COOLER POR TIPO 
(Millones en cojos de nueve litros) 

% de Cambio (1) 
Tipo 1985 1986 1987E 1985-1986 1986-1987E 

Vino 37.3 59.3 66.5 59.0% 12.0% 
Malta 4.1 8.5 8.1 109.5 -4.5 
Destilados 1.0 2.4 + 144.2 

TOTAL 41.4 68.8 77.0 66.2% 11.9% 

Repartición del mercado 
1985 1986 1987E 
90.1% 86.2% 86.3% 

9.8 12.4 10.6 
0.1 1.4 3.2 

100.0% 100.0% 100.0% 



• Menos de 50,000 cojos. 
1 Bosodo en dolos no redondeados. 

Tablo 1.2 

El mayor problema lo tuvieron los coolers o base de molla, yo que porecio que podion 
gonor terreno en el mercado; esto debido o que en diferentes estados los productos o base 
de molla tienen un canal de distribución mayor que el de vinos y deslilodos. En 1986 
representaron el 12.4% del mercado, poro 1987 tuvieron ventas por 8.1 millones de cojos que 
representó el 10.6% del mercado. 

En ei' coso de los coolers con un destilado como base se. vendieron solamente un 
millón de cojos en el 86 y se obtuvieron ventas por 2.4 millon~~ de cojos en el 87, que o 
pesar del incremento sólo representan el J.1 % del mercad~ 

1.4 COOLERS POR SU ORIGEN 

EL VOLUMEN DE LOS COOLERS POR ORIGEN 
(Miles en cojos de nueve litros) 

Origen 1984 1985 1986 1987E 

Coolers de vino 14,720 J7,Jl0 59,325 66,455 
Domésticos 14,620 J7,025 58,770 66,135 
lmQorlodos 100 275 555 320 
Coolers de malta 5 4,060 8,505 8,125 
Domésticos 5 4,050 8,405 8,050 
lmQortodos 10 100 75 
Coolers de 
esencias JO 995 2.4JO 
Domésticos 30 995 2,4JO 
lmQortodos 
Totol de Coolers 14,725 41,400 68,825 77,010 
Domésticos 14.625 4,115 68.170 76,615 
lmQorlodos 100 285 655 J95 
• Menos de 0.05% 

Combio de 7. Re ortición de mercado 
1986- 1984 1985 1986 1987E 
1987E 
12.0% 100.0; 90.1% 86.2% 86.J% 
12.5 99.J 89.5 85.4 85.9 

-42.J 0.7 0.7 0.8 0.4 
-4.5 9.8 12.4 10.6 
-4.2 9.8 12.2 10.5 
-25.0 0.1 0.1 

144.2 0.1 1.4 3.2 
144.2 0.1 1.4 3.2 

11.9 100.0 100.0 100.0 100.0 
1'2.4 99.3 99.3 99.0 99.5 

-J9.7% 0.7% 0.7% 1.0% 0.5% 

Tablo 1. 3 



1.5 LOS COOLERS IMPORTADOS POR PAIS 
(Miles en cojos de nueve-litros) · · 

Fronda 
México 
Alemania 
Paises bojos 
llolio · 
Otros 

1.6 DATOS POR COMPAfllA Y MARCAS 

395 

Cambio de 
Porcenlo"e 

-57.1% 
120.0 
-25.0 

-100.0 
39.7% 

Reporlición de 
Importes Tololes 

1986 1987[ 
53.4% 38.0% 

7.6 27.8 
15.3 19.0 
6.1 10.1 
3.1 5.1 
14.5 

100.0% 100.0% 

Tobla 1. 4 

1987 fue el o~o en que el mercado americano de los coolers volvió a poner los pies 
en lo lierro. Poro algunos marcas, principalmente Seagroms, fue un tiempo de oporlunidodes. 
Sin embargo, paro muchos otras ero el fin de los a~os "boom" y uno indicación de lo gron 
sacudido que vendría. Aún con lo deslumbrante publicidad, sólo 4 de los primeros lograron 
tener crecimiento en volumen. 

A pesor de haber sido la gron oportunidad, en 1986 poro 1987 el mercado yo habio 
puesto a muchos de los comerciantes entre lo espada y la pared. Esto es, el nivel de goslos 
de publicidad, en el que lon solo 5 marcos gostoron $121.4 millones de dólares en 1986; lo 
repartición en el otro extremo que hocio demasiado bojo lo ulilidod. Se esperobo un o~o de 
pérdidas poro lodos, Brown-íormon estebo buscando comprador poro Californio Cooler y 
Anheuser-Busch, declaró oficialmente el fracaso en el mercado de los coolers ol desconlinuor 
su producto. Sin embargo por el lodo oplimislo Miller Brewing subió con Molildo Boy y eslobo 
decidido a creor un impacto entre los lideres. 

Como en lo industrio de los refrescos, ton frecuentemente comparado o los coolers, 
se ho hecho comün el descuento. Lo diferencio estó en que mientras que el refresco es mós 
borolo de producir, con un promedio de S3.20 dólares el galón, los coolers vorion entre SS y 
$9 dólares el golón. Se demostró que Anheuser-Busch ero demosiodo coro y se retiró del 
mercado. Aun osi hoy uno creciente creencia de que los coolers deben ser etiquelodos 
alrededor de los 2 dólares por fourpock poro permanecer competitivos, un nivel que sólo Gallo 
logró entre los marcos imporlonles. 



Pero el precio no fue lo único. También los sabores fueron un elemento clave. Desde 
cilricos, durazno, granado y freso hoslo 10 sabores que estuvieron en el mercado con un 
consumo de por lo menos 1 millón de cojos. lo introducción de nuevos sabores ha mantenido 
al mercado en un constante cambio. [I efecto es muy importante, porque cuando los grandes 
morcas introducen nuevos sabores los distribuidores don espacios o ~sto:. o expe1sos de IJS 
morcas pequeños y menos exitosos. De esto manero, no sólo se ayudo con los sabores o 
promover uno morco. sino que también se apresuro lo solido de los otros morcas. No lodo lo 
competencia está en los distribuidores, el mercado crece, pero con lo escasez de espacio de 
refrigerador, los coolers luchan por el espacio contra refrescos, cervezas y todo tipo de bebido 
que requiere enfriamiento. Otro coso que hoy que hacer es convencer o los cantineros y 
meseros o usar coolers de morco, en lugar de los mezclas coseros. Obviamente, es necesario 
crear tamaños convenientes poro este negocio, y es por esto que muchos morcas están 
respondiendo o esto democdo. Poro lugares donde lo rapidez en el servicio es esencial, como 
en estadios y salones de banquetes, se ofrecieron barriles de 7.75 galones y 15.5 galones. 
Poro añadir un toque especial existen barriles en formo de esfera de 19.55 litros. Lo mayoría 
de los vendedores ofrecen botellas de 1 o 2 litros, mientras que yo se venden poro oerolineos 
o minibores copocidodes de 187 mi. 

El énfasis en segmentar el mercado por sabor, tamaño y precio demuestro un 
mercado que no es simplemente modo yo que ho madurado en 4 años. 

En 1986 y 1987 se introdujeron 32 nuevos marcos y 37 se descontinuaron. Lo mayor 
porte de lo acción el año posado estuvo en extensiones de lineas, no en productos nuevos. 

1900 1981 1982 1983 1984 198S 1911i 1987 

#u; 
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Figuro 1.1 



1.7 ANAUSIS DE SABORES 

El que un sabor seo un gran éxito o no, depende en gran parle de quien lo esté 
promoviendo. Por ejemplo, lo variedad de sabores que sacaron Colvin Cooler (ahora 
promocionado por Hirom Wolker) y Sun Counlry de Conondoiguo, no ayudaron o estos 
componios o evitar lo bojo el ano posado, aunque pudieron haber ayudado o que no cayera el 
volumen más de lo que sucedió. Mientras que o Borlles & Joymes le fue bastante bien con un 
solo sabor. Es sólo ocasionalmente que un sabor tengo éxito por si mismo, como sucedió con 
lo locura por el sabor durazno. De hecho el sabor nodo tiene que ver si el producto tiene 
uno etiqueto popular. 

ANALISIS DE SABORES DE LOS COOLERS 
(Millones de noventa-litros de cojos) 

Disminuciones 
Rong Sabor 1986 l 1987E 

o .. 
1 C1tncos/Bloncos 40.5 
2 Durazno 5.6 
3 Moro mezclado 0.3 
4 Ponche/T ropicol 3.0 
5 Naranjo 9.6 

Total de cinco 59.0 
6 Frambueso 2.6 
7 Pasión 0.9 
8 Zinfondel rosado. 0.5 
9 Cerezo 1.0 
10 Freso 1.6 

Total de diez 65.6 
Otros 3.2 

Total 68.8 

29.5 
10.4 
7.7 
6.3. 
5.6 
59.5 
2.6 
2.0 
1.9 
1.1 
1.0 

68.1 
9.2 
77.3 

Repartición. de 
Cambio de% Mercado 
1986-1987E 1986, 1987E 

-27.3% 58.9% 38.3% 
84.6 8.2 13.5 

+ 0.5 10.0 
110.0 4.3 8.2 
-41.9 14.0 7.3 

0.5 85.8 77.1 
-1.0 3.8 3.4 

118.3 1.3 2.6 
275.0 0.7 2.4 

7.8 1.5 1.4 
-34.8 2.3 1.3 

3.5 95.4 88.2 
190.2 4.6 11.9 
11.9% 100.0% 100.0% 

1 Lo adición de columnas no pueden estor de acuerdo al redondeo. 
2 Incluye el Premium Rojo de Borlles & Joymes. 

Pta. de cambio 
de repartición 

-20.6% 
5.3 
9.5 
3.9 

-6.7 
-8.7 
-0.4 

1.2 
1.7 

-0.1 
-0.9 
-7.2 

7.3 

Tablo 1.5 

Los tendencias de los sabores eslón sujetos o lo emoción de los nuevos productos. Lo 
segmentación por sabores sigue siendo, aunque impredecible, un elemento clave en piones de 
promoción. 

9 



lo diversidad de sabores fue un factor principal en el mercado de 1987, ol tener 22 
marcos representando 1 O sobares básicos que contribuían más de 1 millón de cojos codo 
uno. Estos sabores, 5 de los cuales eran nuevos en 1987, fueron responsables del 85% del 
volumen. 

1.8 ENCUESTA DE COMPRAS A DISTRIBUIDORES. 

lo encuesto de poder de compro, va más olió de cifras de volumen, llegando 
directamente o lo lineo final: basándose en los consumo aproximados de 1987, lCubl es el 
potencial de ganancia poro los coolers en distribuidoras?. Entre otros cosos, los cifras revelan 
un hecho muy importante o nivel de distribución; los coolers no sólo se promocionan cerco de 
los cervezas en el refrigerador y en el suelo, también compiten frecuentemente con respecto 
al precio. Con lo cerveza premium o SS dolores por galón v lo cerveza importado o S9 
dólares, los coolers caen justo en el medio o $8 dólares el galón. 

t.$45 

"' t.$40 
t4l\ 
t4ll 
t425 
>420 
~15 

~'º 
Nl5 
l$J 

l!m:'5 \\xJ.n u,,, \Too Cc><lt> 
IA3l;iloirs lhresl<n; Oqxrl<Xb 

los coalers ganaron un total de casi S 1.5 billones de 
dólares el ano posado con un consumo de 77 millones 

CW.s 

de cojos o un promedio de $19.25 lo cojo. los coolers o 
base de vino hicieron lo mayor porte de los venias. Con· 
descuentos por todos portes, el precio promedio de los 
coolers de vino ero de l 19.1 dólares por cojo. Aun 
menos coros eran los coolers de malta, con uno etiqueto 
de ! 18.55 dólares por cojo. los coolers de malta 
trajeron S 151 millones de dólares o 10.2 % de los 
ventas de lo industrio, manejando el 10.6 % del volumen. 
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EN 1967 EL MERCADO AL MENUDEO DE LOS COOLERS 
SE ACELERA POR EL TIPO DE COOLERS 

Tipo 
Vino 
Molto 
Destilodos 

Total 

Cojos de 
nueve litros 

66.5 
8.1 
2.4 

77.0 

Promedio de 
Precios/Menudeo 

por co·o 
19.10 
18.55 
25.80 

S19.25 

Menudeo 
Dólares 

(millones) 
Sl,266 

151 
63 

Sl.482 

Toblo 1.6 

Debido o los impuestos, los coolers o bose de licores eran uno compro más 
consideroble o S25.8 dólares lo cojo. El consumo oproximodo de 2.4 millones de cojos se 
sumó o venias de distribuidoras de $63 millones de dólares, o el 4.2 % del dinero de lo 
industrio por el 3.2 del volumen. 

1.9. GASTOS DE PUBLICIDAD DE COOLERS 

lHo alguien ganado este juego?, por supuesto, los agencias de publicidad con los 
grondes cuentos de coolers. A pesar de ser negado por los promotores, los utilidades son 
tremendamente exprimidos con presupuestos olios de publicidad, además de uno bueno 
proporción de descuentos. Lo publicidad de los coolers subió o S t 51.5 millones de dólares el 
o~o posado, o 90 centavos por galón. En cambio los licores destilados, que llevan uno 
etiqueto considerablemente más olla, tuvieron un gasto de sólo 65~ centavos por galón. Oe 
hecho se gostó mós por golón en coolers que en cuolquier otro colegorio de bebidos 
alcohólicos. 

... 

, .. 
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1 

BEBIDAS ALCOHOLICAS POR-CAJA CON PUBLICIDAD PAGADA 
(Por golbn) 

Categoría 1 1975 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 
Vino 0.16 0.29 0.34 0.37 D.31 D.33 0.30 0.25 
Destilados 0.44 0.77 0.83 0.87 0.82 0.78 0.71 0.65 
Cerveza D.03 D.08 0.08 0.09 0.11 0.13 D.14 0.15 
Coolers 0:13 0.31 0.35 0.75 0.92 

Tablo 1.7 

El rrioyor rival poro los coolers, en espacio de refrigerador, otroccibn demogrbfico y tal 
vez, dinero poro publicidad. es lo cerveza. Nodo parece opacar el entusiasmo de los 
publicistas de cerveza, quienes gastaron $873.4 millones de dblores en 1986, mucho más del 
doble de lo que gastaron todos los publicistas de bebidos olcohblicas combinados en 1975. 

GASTOS DE PUBLICIDAD EN BEBIDAS ALCOHOLICAS POR CATEGORIA 
(Millones de dólares) 

Cole orio 1975 1980 1981 1982 1983 1984 1985 
Vinos 59.4 139.1 $173.0 189.1 166.1 171.9 145.5 
Destiladas 196.6 348.0 377.1 385.9 361.5 346.2 303.0 
Cervezas 139.6 419.6 464.8 533.7 654.4 755.3 770.0 
Coolers 0.9 11.0 75.2 

laial 395.6 906.7 1.014.9 1,108.7 1,182.9 1.284.4 1.293.7 
• Promedio anual cotculodo al porcentaje de crecimienlo. 

Porcenlo ·e crecimiento 
1975- 1980- 1985-

1986 1980 1985 1986 
$114.4 18.61. 0.97. -21.41. 

259.9 12.1 -2.77. -14.21. 
873.4 24.6 12.9 13.4 
151.5 + 101.5 

1,399.2 18.07. 7.47. 8.27. 

Tabla 1.8 

Lo mayoría del dinero, como del volumen de ventas ha sido asignada a los coolers a 
base de vino, que obtuvieron el 88.53 de apoyo en 1986. Esto ero ligeramente más bojo del 
88.83 de los fondos de publicidad que recibieron los coolers en 1985. Con un gasto total de 
$134.1 millones de dálores, los coolers de vino no sólo- recibieron lo mayor porte en gastos 
absolutos, sino también en gastos por unidad. promediando S2.26 dólares por coja, 
comparado a $1.95 por caja en coolers de molla y ~80 centavos poro coolers a base de 
licor. 
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GASTOS DE PUBLICIDAD PARA COOLERS POR MEDIOS 
(Millones de dólares) 

Medi~ 1983 
Revistos 
Suplementos de periódicos 
Periódicos . S0.1 
Televisión 0.2 
Radio 0.6 
Externos •: 

Total S0.9 . 
•Menos de $50,000. 

1986 LA CIMA DE LOS ANUNCIOS DE COOLERS 

Rango de 
Anuncios 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

Morcas 
Bartles & Joymes 
Seagrom's wine Coaler 
Californio Cooler 
Dewey Slevens 
Sun Caunlry 
While Mountoin Caoler 
Boybry's• 
Calvin Cooler 
Pommoy Cider Cooler• 
Seagrams Golden Spirils 
Otros Totol 

Total 
• Descontinuado en 1987. 

13 

Medios de 
Publicidad 
mllones 

l31, 173.4 
27,740.3 
22.196.2 
20,476.3 
19,826.7 
15,959.2 
5,187.4 
3,383.9 
1,044.2 

756.2 
2,289. I 

'150,032.9 

Porcentaje de Cambio 
1985-1986 . 

Volumen 
agolado 
millones 

17.0 
9.3 
11.9· 
1.5 
7.9 
6.0· 
0.3 
5.7 
0.1 
2.1 
7.1 
68.9 

336.4% 
+ 

45.8 
123.5 
13.1 

-71.4 
101.5% 

Tabla 1.9 

Porcentaje 
or ca·a 

$1.83 
2.98 
1.87 

13.65 
2.51 
2.66 

20.75 
0.59 

13.92 
0.36 
0.32 

12.18 

Tobla 1.10 



.1 O DATOS DEMOGRAFICOS DEL MERCADO DE LOS COOLERS. 

Aquí es muy importante ver lo relación y lo competencia existente entre los coolers y 
o cerveza, yo que en casi lodos los géneros comporten el mercado. Al mismo 1;empo se 
bservo que los coolers y el vino no compilen en muchos de estos géneros. 

Es importante que se tienen diferentes fuentes poro estos dolos: 

A. De S.l.P. (Shore of lnloke Panel) que es el Volumen de consumo. 

CONSUMO NACIONAL DE BEBIDAS POR GENERO EN 1986 
(Porcentaje de volumen) 

Genero .Todos los 
(División popular) Bebidos 

Hombres 48.4%) 52.7% 
Mujeres (51.6%) 47.3% 
• Excluidos los coolers de vino. 

Total de 
Bebidos 

no-olcoholicos Vinos• 
51.1% 51.6% 
48.9% 48.4% 

Esencias Bebidos 
Coolers Destilados de Mallo 

44.9% 62.6% 80.8% 
55.1% 37.4% 19.2% 

Tablo 1.11 

CONSUMO NACIONAL DE BEBIDAS POR LOCALIZACION DE CONSUMOS EN 1986 
(Porcentaje de Volumen) 

Localización 
Total en coso 
Total fuero de coso 

Todos los 
Bebidos 

75.5% 
24.5% 

• Excluidos los coolers de vino. 

Total de 
Bebidos 

no-olcoholicos Vinos• 

14 

76.1% 75.8% 
23.9% 24.2% 

Esencias Bebidos 
Coolers Destilados de Molla 

76.9% 61.4% 64.7% 
23.1% 38.6% 35.3% 

Tablo 1.12 



CONSUMO NACIONAL DE BEBIDAS POR HORA EN EL DIA EN 1986 
Porcenta·e de Volumen 

Total de 
Todas los Bebidas Esencias Bebidos 

Tiem o en el dio Bebidos no-alcoholicos Vinos• Caolers Destilados de Mallo 
Desoyuno\Monano 30.6% 32.7% 2.1% 1.5% 4.6% 2.7% 
Almuerzo 19.8% 20.8% 5.8% 4.4% 4.2% 6.8% 
Comido 22.6% 22.9% 45.8% 13.7% 15.5% 14.2% 
Meriendo 12.0% 10.9% 19.0% 27.0% 31.9% 27.5% 
Cena\Nache 15.0% 12.7% 27.3% 53.4% 43.8% 48.8% 
• Excluidos los coolers de vino. 

Toblo 1.13 

CONSUMO NACIONAL DE BEBIDAS POR GRUPOS DE EDADES EN 
1986 
Porcenlo ·e de Volumen 

Total de 
Grupo de Edades Todas los Bebidos Esencias Bebidos 
Divisi6n o ular Bebidos no-alcoholicas Vinos• Coolers Destiladas de Mallo 

Abaja de las 20 22.3% 0.2% 0.5% 1.9% 0.3% 1.2% 
20-29 20.1% 14.5% 13.4% 39.5% 19.6% 31.8% 
30-39 19.9% 27.9% 24.3% 36.9% . 21.3% 27.9% 
40-49 11.8% 28.3% 24.0% 8.6% 14.5% 14.8% 
50-59 lD.5% 15.2% 16.5% 7.7% 15.7% 11.1% 
Arribo de los 60 15.4% 13.9% 21.3% 5.4% 28.6% 13.2% 
• Excluidos los coolers de vino. 

Tablo 1.14 

CONSUMO NACIONAL DE BEBIDAS POR INGRESOS DOMESTICO EN 1986 
Porcenta·e de Volumen 

Todos las Esencias Bebidos 
In resos domésticos Bebidos Vinos• Coolers Destilados de Mallo 

Abajo de S 15,000 26.5% 11.7% 22.2% 19.7% 26.1% 
de S 15,000 o S 21.3% 13.9% 19.5% 18.1% 19.1% 
24,999 
de S 25,000 a S 12.1% 14.2% 10.9% 6.6% 10.8% 
29,999 
de S 30,000 o S 10.3% 9.9% 7.9% 14.7% 11.7% 
34,999 
Arribo de S 35,000 29.8% 50.3% 39.4% 40.9% 32.3% 
• Excluidos los coolers de vino. 

fobia 1.15 
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B. De Simmons Markel Research Bureau que muestro el porcentaje de 
bebedores paro cado una de las bebidas e.sludiodas. 

Ya que no es lo mismo que. lomor 1 O litros a que 1 O personos lomen. 

PORCENTAJE OE TODOS LOS BEBEDORES DE VINO POR GENERO 

Comido 
Coser o 

Genero (Vinos 
de meso) 

Hombres 44.87. 
Mujeres 55.27. 

Tola\ 100.07. 

Comido 
Cose ro 
"ligero" 
(Vinos 

de meso) 
35.37. 
64.77. 
100.07. 

Comido 
Importado 

(Vinos 
de meso) 

46.97. 
5117. 
100.07. 

Chompogne, 
Polo frío y 

Vino 
esoumoso 

43.17. 
56.97. 
100.07. 

Oporto, 
Jerez y 
Vinos 
dulces 
40.77. 
59.37. 
100.07. 

• Se incluyeron algunos coolers de molla y basados en esencias. 

PORCENTAJE DE TODAS LOS BEBEDORES POR ESTADO CIVIL 

Comida 
Comido Casero Comido Chompogne, Oporto, 

Estodo Casero "ligero" Importado Polo fria y Jerez y 
Civil (Vinos (Vinos (Vinos Vino Vinos 

de meso\ de meso\ de meso\ esnumoso dulces. 

Songrio, 
Vinos 

Gaseosos 
38.97. 
61.17.' 
100.07. 

So~grio,V 
mas 

Gaseosos 

Vermoulh 

54.67. 
45.4% 
100.07. 

Vermoulh 

Aperitivos 
y Vinos Coolers• 

Especiales 
40.67. 41.57. 
59.47. 58.57. 
100.07. 100.07. 

Toblo 1.16 

Aperilivos 
y Vinos 

Especiales Coolers• 

Solteros 20.97. 23.47. 
61.07. 

24.57. 
61.77. 

23.67. 
62.47. 

19.77. 27.07. 22.37. 21.27. 30.27. 
Cosodos 64.4% 
Divorciados 
Seporodos 14.67. 
Podres 35.87. 

t5.77. 
3167. 

1177. 
37.5% 

14.07. 
38.87. 

61.9% 57.97. 61.37. 63.07. 56.37. 

18.47. 15.1% t6.57. t5.87. 1167. 
31.77. 40.47. 26.67. 36.17. 41.67. 

• Se incluyeron algunos coolers de mallo y basados en esencias. 

PORCENTAJE DE TODOS LDS BEBEDORES DE VINO POR RAZA 

Roza 

Blancas 
Negras 
Otros 
Totol 

Comida 
Casero 
(Vinos 

de meso) 
91.97. 
6.37. 
1.87. 

100.07. 

Comido 
Casero 
"ligero" 
(Vinos 

de meso) 
86.27. 
13.2% 
0.67. 

100.07. 

Comido 
lmporlodo 

{Vinos 
de meso) 

" 90.8,, 
1.37. 
1.97. 

100.07. 

Chompogne, 
Polo frio y 

Vino 
esoumoso 

89.87. 
8.17. 
2.17. 

100.07. 

Oporto, 
Jerez y 
Vinos 

dulces: 
88.07. 
9.0% 
3.17. 

100.07. 
• Se incluyeron algunos coolers de mallo y basados en esencias. 
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Songrio 
Vinos 

Gaseosos 
85.57. 
12.27. 
2.37. 

100.07. 

Vermoulh 

86.87. 
9.47. 
3.8% 

100.07. 

Toblo 1.17 

Aperitivos 
y Vinos 

Esoeciales 
87.67. 
9.37. 
3.17. 

100.07. 

Coalers . 
85.87. 
11.6% 
2.61. 

100.0% 

Toblo 1.19 



PORCENTAJE DE TODAS LAS BEBEDORES POR NIVEL OE EDUCACION 

Comido 
Comido Casero Comido Champogne, Oporto, 

Nivel Casero "ligero" lmporlodo Pato frío y Jerez y Songrio Aperitivos 
Educativo (Vinos (Vinos {Vinos Vino Vinos Vinos Vermoulh y Vinos Coolers 

de meso) de meso\ de meso\ espumoso dulces. Gaseosos Esoecioles ' 
Croduodos 28.37. 21.57. J 1.77. 25.8% 23.57. 18.27. 27.77. 28.77. 19.67. 
Universidad 
Esludionles 2J.77. 20.47. 2J.57. 2J.57. 21.77. 22.J7. 19.67. 22.27. 21.57. 
Universidad 
Croduodos J5.47. J9.lr. JJ.17. 37.57. J7.17. 41.17. 34.07. J2.77. 41.37. 
Secundario 
Esludionles 12.67. 19.07. 11.77. 13.27. 17.77. 18.47. 18.77. 16.47. 17.67. 
Secundario 

Tolol 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 

• Se pudo incluir algunos coolers de molla y basados en esencias. 

Toblo 1.190 

PORCENTAJE DE TODAS LAS BEBEDORES POR OCUPACION 

Comido 
Comida Casero Comida Champogne, Oporto, 
Casero "ligero" Importado Polo fria y Jerez y Songrio Aperitivos 

OcupociC>n (Vinos (Vinos (Vinos Vino Vinos Vinos Verm_oulh y Vinos Coolers 
de meso\ de meso' de meso) esoumoso dulces. Gaseosos Esoeciales ' 

Profesionales/ 24.77. 20.17. 28.17. 23.37. 20.77. 17.67. 22.67. 25.37. 18.97. 
Jefes 
Clérigos/ 23.57. 22.37. 23.17. 25.57. 19.67. 24.67. 20.37. 21.97. 25.47. 
Venias 
Artesonos/ 6.77. 4.07. 7.07. 7.47. 6.27. 7.77. 8.97. 5.67. 8.67. 
Coporol 
Olros empleos lJ.27. 12.57. 13,47. 14.47. IJ.57. 19.07. 13.17. 12.27. 19.87. 
Desempleados 31.97. 41.17. 28.47. 29.47. 40.07. 31.17. J5.17. 35.07. 27.J7. 

Tolol 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 100.07. 
• Se pudo incluir algunos coolers de malla y basados en esencias. 

Toblo 1.20 

C. A. C. Nielsen estudió en 5 óreos metropolitanos. 

Se dice que los coolers interfieren con lo fronquicio de los vinos refrescantes, pero los 
cifras de Nielsen muestran oigo diferente. En un estudio hecho en 1986 sobre los ventas de 
vino en 5 ciudades importantes, Nielsen encontró que ero el vino de meso el que cedio lo 

17 



mayor porte del mercado, mientras que el vino refrescante y lo scngrio se montenion en su 
sitio. En los 5 ciudades combinados. lo vento de coolers de ·o'oo :ob:c 5.2 puntes soore 15.8 
% del mercado. Los vinos de mesa tuvieran una baja casi idéntica de 5.1 puntos. que tenia 
un 62% del mercada. El vino refrescante y la songria subieron ligeramente. monten';éndase en 
5.7 y 0.9% respectivamente. 

VINOS FUERA DE PREMISA CONSUMIDOS POR VENTAS 
DMDIDO DE LAS VENTAS DE CAJAS MEZCLADAS POR TIPO 

Tipo 

Mesa 
Dulces 
Espumosos 
Rehescos 
Preparados 
caseros 
Songrios 
Coolers de vino 

Totol 

Cinco Ciudades Metro Metro Metro Uelro 
Combinados Nueva York Bastan Chicoao los Anaeles 

Dividido Dividido Dividido Dividido Oivididoe Dividido Dividido Dividido Dividido OiYidido 
~~ ~ ~ ~ 1 ~ ~ ~ ~ ~ 
codo en punto Mercado punto Mercado punto Mercado punto Mercado punto 

1986 de en de en de en de en de 
cambio 1986 cambio 1986 cambio 1986 cambio 1986. cambio 

62.77. -5.1 70.87. -1.8 68.57. -8.5 54.87. -7.2 57.17. -5.3 
4.27. -0.5 5.37. -0.1 5.17. -0.9 4.87. -0.5 3.87. -0.5 
9.87. -0.3 9.37. 0.8 9.97. 10.07. -0. l 10.07. -0.4 
5.77. 0.3 9.27. 1.1 0.97. -0.1 6.47. 0.1 6.97. 0.6 
0.97. -0.1 2.87. -0.1 0.47. 0.97. -0.3 0.47. -0.1 

0.97. 
15.87. 

100.07.-

0.5 0.97. 
5.2 1.77. 

100.07. 

-0.1 0.37. 
0.2 14.97. 

100.07. 

0.67. 
9.5 22.57. 

- 100.07. 

-0.3 0.17. 
8.3 21.77. 

- 100.0% 

-0.1 
5.8 

Toblo 1.21 

1.11 TENDENCIAS Y PROYECCIONES DE COOLERS HASTA EL ANO 2000. 

1987 terminó can una interrogante sobre el mercado Americano de los coolers. Ventas 
bajos inesperados en el verano y uno súbito bojo en el estado clave del mercado, Californio, 
dieron que pensar o muchos. El crecimiento del mercado de los coolers bojó del 66 al 12% al 
ano posado. Uno gran pregunto poro 1988 es: lOué posara con los niveles de publicidad? 
Como los grandes gastos del 87 follaron poro algunos en ganar volumen, excepto poro Gallo y 
Seogroms, es probable que se reconsidere lo estrategia este ano. Esto entonces, nos llevo o 
otros preguntas: lSeguirón respondiendo los consumidores si se bojo lo publicidoc'. Uno boje 
en el compromiso podrio llevar o uno bojo en los ventas; y por esto rozón IMPACT ha hecho 
proyecciones poro el mercado de los coolers, aunque estamos convencidos de que e,isten 
oporlunidodes de crecimiento poro lo siguiente década. E! grupo de 20-30 o~os de edad aue 
formo el 41.4% de consumidores. decrecero de 47 millones en 1986 o 39 millones en 1997. 
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lo que este grupo hogo será importante. lSeguirón estos consumidores siendo fieles o los 
coolers conforme vayan modurondo, o los reemplazarán consumidores jóvenes en numero 
suficiente ? lCuál es el efecto de lo novedod en este mercodo ? Los últimos años han 
brindado uno inundación de nuevos marcos y sabores. El Torbellino de morcas y sabores 
sugiere que tal vez, los consumidores estén interesados en simplemente probar oigo nuevo, 
que en encontrar uno nuevo morco y quedarse con ello. Todovio está por verse, en que 
manero se osenlorón los coolers en el mercado general de los bebidos alcohólicos. lSe 
convertirán en compradores constantes aquellos que sólo han "probado"? 

lo que si esté cloro, es que los coolers se enfrentaron con uno fuerte competencia. A 
corto plazo, se encuentro lo ola de entusiasmo por lo Cerveza Mexicano Corono Extra, que yo 
ha causado problemás o los coolers en Californio el año posado. lo presión de esto clase de 
productos nos recuerdo lo variable que es el mercado y lo reñido de lo competencia de los 
coolers con otros bebidos. Esto es porticulormente cierto en el coso de lo cerveza importado, 
que compile directamente con los coolers por espacio y en los bares, reslourontes, ele. Otros· 
productos en esto áreo influyen como refrescos y sodas de sabor. 

los coolers brindon mucho flexibilidad o lo guerra de los bebidos. Vienen en un orcoiris 
de colores y sabores y como los refrescos, tienen lo posibilidad de segmentarse. Un área en 
lo que requiere de mós flexibilidad, es principalmente en el precio. Si lo cerveza Premium 
cuesto alrededor de S5 dólares por galón (S4 o precio popular) y los refrescos cuestan 
alrededor de S3 dólares, serio lógico que el precio óptimo poro los coolers fuera de S2 
dólares por fourpock. poro ser competitivo, el precio es mas alto en lo mayoría de los coolers. 
Debido al gasto de sus ingredientes e impuestos. los coolers o base de licor siempre estarán 
más altos que el promedio de precio. Hosto Gollo, con sus grandes economías de escalo y 
operaciones integrados, podría tener dificultades con este tipo de eliquetoción debido o los 
niveles actuales de publicidad. 

Hoy muchos retos por delante, pero si tu eres un vendedor de bebidos alcohólicos, los 
coolers siguen siendo lo mejor poro ti, en cuanto o crecimiento. Ninguno de los 3 tipos 
lrodicionoles de bebidos alcohólicos tendró el volúmen en lo franquicia entre lo población 
adulto en el año 2000, que tienen ahora. Lo cerveza seguirá siendo, por mucho, el líder en 
volumen del mercado, pero sera afectado por el mismo cambio demográfico de 20-30 que 
afectará o los coolers. Aunque el mercado permanecerá esencialmente estable, no es probable 
que lo cerveza vuelvo o tener los 5.8 billones de galones que tuvo en el 87. 
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los cambios de focelos en los bebidos olcoholicos: 

"" fU~dr...-• liXJI) 

• ... 

"" (., ........... lll:C) 

• .. 

LOS CANALES DE DISTRIBUCION REGISTRADOS PARA LAS BEBIDAS ALCOHOLICAS 
POR CATEGORIAS 1985-2000 
(Millones de galones) 

Cote2orio 1985 1 1986 1 1987 1 1990 1 1995 
Cerveza 5,664 5.794 5,790 5,680 5,605 
Vino 493 466 445 438 459 
Destilodos 428 400 391 385 371 
Coolers 98 164 183 212 260 

Total 6,683 6,824 6,809 6,715 6,695 

Figuro 1.5 

1 2000 1 
5,574 

478 
. 357 
300 

6.709 
Tablo 1.22 

OIVISION OE TENDENCIAS EN El MERCADO DE LAS BEBIDAS ALCOHOLICAS REGISTRADAS EN CANALES 
DE OISTRIBUCION POR CATEGORL4 1985-2000 

1 Cotegoria 1985 1 1986 1 1987 1 1990 1 1995 1 2000 1 
Cerveza 84.8% 84.9% 85.0% 84.6% 83.7% 83.1% 
Vino 7.4% 6.8% 6.6% 6.5% 6.9% 7.1% 
Destílodos 6.4% 5.9% 5.7% 5.7% 5.5% 5.3% 
Coolers• 1.4% 2.4% 2.7% 3.2% 3.9% 4.5% 

Total 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 
Toblo 1.23 
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TENDENCIAS DE COOLERS POR TIPO 

'"' (Hl'JllbttdrC.,.• lim) 

(89 Millones1 ~~0cajos = 
100%) 

12.YJ. 

~ 
85% 

LOS CANALES DE DISTRIBUICION REGISTRADOS PARA COOLERS POR TIPO 1985-2000 
(Millones de nueve-litros de co'os} 

Tipo 1985 1986 1987 1990 1995 
Víno 37.3 59.3 66.5 Alto 81.0 100.0 

Bojo 69.0 86.0 
Esencias destilados 4.1 8.5 8.1 Alto 13.0 16.0 

Bojo 9.0 10.0 
Coolers 1.0 2.4 Alto 4.0 4.0 

Bojo 2;0 2.0 
Total 41.4 68.8 77.0 Alto 98.0 120.0 

Bojo 80.0 9B.O 

TENDENCIA DE COOLERS POR SABOR 

Figuro 1.6 

2000 
1200 
96.0 
19.0 
11.0 
4.0 
2.0 

143.0 
109.0 

Tablo 1.26 

En un mercado ton flexible como el de los coolers seguramente habrá muchos 
cambios en los próximos 12 oMs. Lo introducción de uno solo morco podría convertirse en 
lodo un segmento de sabor como posó con el durazno. los vendedores estarán listos poro 
alocar en cuanto los consumidores indiquen un nuevo capricho. Un nuevo sabor podría 

22 



El vino ho resullodo uno decepción, después de lo que porecio uno revolución 
eslruclurol en los 70's. De manejar 493 millones de galones en 85 monejor 438 millones en 
el 90. Esperomos que el mercado \oque tierra y tengo uno \endencio hocio arribo en los 90's 
dodo el combio de oclitud en cuonlo o bebidos alcohólicos. 

Al que peor le vo es o los licores destilados, un mercado con un incremento en 
impuestos odemós de los dificultades onti-olcohol que ofeclon ol resto de lo industrio. Los 
licores no porecen ser uno de los óreos de gron crecimiento en lo siguiente década, debido o 
lo madurez de su población de consumidores, 

Ahora los noticias buenos, sentimos que los coolers seguirán su tendencia o lo alzo 
con un crecimiento sólido, ol menos o corto plazo; y con ganancias más modestos pero 
constantes en adelante. Se espero que los coolers sean lo único bebido alcohólico en ganar 
consumo por adulto en lo que resto del siglo XX. 

1 

EL PORCENTAJE DE CRECIMIENTO DE LAS BEBIDAS ALCOHOLICAS POR 
CATEGORIAS 1985-2000 

Co\egorio 

Cerveza 
Vino 
Destilados 
Coolers 

Total 

Cambio de 
Porcentaje 
1986-1987 

-0.1% 
-4.5% 
-2.3% 
11.9% 
-0.2% 

Promedio Anual del Porcentaje del 
Crecimiento Calculado 

1985-199011990-19951 

0.1% 
-2.3% 
-2.1% 
19.3% 
-0.1% 

-0.3% 
0.9% 

-0.7% 
4.2% 

-0.1% 

1995-
2000 

-0.1% 
0.8% 

-0.8% 
2.9% 

Tablo 1.24 

LAS TENDENCIAS DEL CONSUMO PER-CAPITA DE LAS BEBIDAS ALCOHOLICAS POR CATEGOR íA DE 
1985-2000 
(Galones por persono -21 + población) 

Cote2orio 1985 1 1986 1 1987 1 1990 1 1995 1 2000 1 
Cerveza 34.51 34.79 34.43 32.68 30.61 29.51 
Vino 3.00 2.80 2.65 2.52 2.50 2.53 
Destilados 2.60 2.40 2.33 2.22 2.03 1.89 
Coolers 0.60 0.98 1.08 1.22 1.42 1.58 

Total 40.71 40.97 40.49 38.64 36.56 35.51 

Tablo 1.25 
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alcanzar en el mercado el 19% del volumen y un consumo de JO galones por .adulto, como 
cualquiera de los yo establecidos. 

LOS CANALES DE DISTRIBUICION REGISTRADOS PARA COOLERS POR SABOR 1986-2000 
(Millones en cojos de nueve-litros) · 

1 Sabor 1986 1 1987: ' 1 ,.¡ 
Cidro/Blanco 40.5 . 29.5 21 
Durazno 5.6 10.4 15 
Moros mezclados O.J . 7.7 14 
Ponche tropical J.O ,·5.2 ·. 14 
Naranjo 9.6 5.6., 5 
Frambueso 2.6 .. 2.6 2 
Pasión 0.9 .. 2.0 2 
Zinfondel Tinto/Blanco 0.5 1.9 J 
Cerezo 1 1.1 1 
Freso 1.6 1.0 
Otros J.2 9.2 12 

Total 68.8 77.2 89 
• Menos de 500,000 cojos. 

LOS CANALES DE DISTRIBUICION REGISTRADOS PARA COOLERS DMDIDO POR 
LAS TENDENCIAS DEL MERCADO POR SABOR DE 1986-2000 

Sabor 1986 1987 1990. 
Cidro Blanca 58.9% J8.J% .2J.6% 
Durazno 8.1% 13.5% 16.9% 
Moros mezclados 0.4% 10.0% 15.7% 
Ponche tropical 4.4% 8.1% 15.7% 
Naranjo 14.0% 7.J% 5.6% 
Frambueso J.8% J.4% 2.2% 
Pasión 1.J% 2.6% 2.2% 
Zinfondel Tinlo/Blonco 0.7% 2.5% J.4% 
Cerezo 1.5% 1.4% 1.2% 
Freso 2.J% 1.J% 
Otros 4.6% 11.6% lJ.5% 

Tolo! 100.0% 100.0% 100.0% 
• Menos de 0.05% 
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•.2000 · 
20 
24 
2J 
21 
5 
2 
2 
5 

24 
126 

Tabla 1.27 

2000 
15.9% 
19.0% 
18.J% 
16.7% 
4.0% 
1.6% 
1.5% 
4.0% 

19.0% 
100.0% 

Tablo 1.28 
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2. 1. REFRIGERACION 

CAPITULO 2 
ASPECTOS TECNICOS 

2.1.1. PRINCIPIO OE FUNCIONAMIENTO DE LA RffRIGERACION 

Inicialmente cabe distinguir enfriamiento o descenso de temperatura, con refrigeración. 

El primero es un proceso momentáneo de obtención de trio. Lo refrigeración, es un 
conjunto de sistemas o procesos poro extraer el color y monlener lo temperatura abajo de lo 
ambiente. Lo refrigeración puede ser explicado ·sin usar términos técnicos muchos veces 
inaccesibles, ocompo~ondo el comporlomienlo del amoniaco. Vamos o recordar como actúo 
el amoniaco, usado como refrigerante en un circuito tradicional de frio. 

lniciolmenle lomaremos el oguo como ejemplo clásico. colocándolo sobre uno llamo 
dentro de un recipiente: lo lemperoluro del liquido en el principio igual o lo ambiente tiende o 
subir. El ascenso de temperoturo que es medido por el termómelro, es lo medido del nivel de 
color fijado orbilroriomente en grados Cenligrodos o íohrenheit. Figuro 1.1. 

Lo conlidod de color que lo llomo transmitió ol liquido va o depender del volumen del 
aguo de nuestro ejemplo y también del color especifico del aguo. Este varío de sustancio o 
sustancio, y es explicado como lo contidod de color que hoce falto poro un kilo de aquello 
sustancio poro subir un grado Cenligrodo. 

Uno coso es temperatura, que es un nivel como el del aguo en un recipiente, otro es 
lo conlidod de color que corresponde al volumen del aguo en ese recipiente. 

Figuro No. 2.1 

Volviendo ol aguo y llamo con temperolura oscendenle, 
llego un instante que comienzo lo ebullición. El ascenso de 
temperoluro observado por el termómetro por revisión visual es 
fácil y lo medido del nivel del color llamado sensible. Desde el 
inslonle en que comienzo lo ebullición, inicio de evaporación de 
aguo, hasta lo desaparición totol de esto por su transformación 
en vopor. lo lemperoluro permanece en 100 grados Centígrados 
sin que se aprecie en el l~rmómetro olguno variación. Explicando 
lo onlerior, lo lronsferencio de calor de lo llamo o el aguo 
continuo descendiendo el volumen de eslo, pero el color esto 
vez no se manifiesto en el termómetro. pues su efecto se 
tradujo en el combio de estado. A este tipo de color se le llomo 
lotenle. 
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Bojo ciertos condiciones, lo temperatura de evaporación del ejemplo anterior del aguo 
puede ser alterado, y este cambio también se' aplico en el proceso inverso o de condensación. 
Figuro 2.1. 

Figuro 2.2 

En el ejemplo anterior, del aguo, se consigue esle cambio de estado de vapor. o 
liquido, con aguo y aire en circulación alrededor de un serpentin. Internamente circulo el 
vapor, acabando por condensarse. Poro no dificultar el ejemplo, también bojo presión 
atmosférico. Figuro 2.3. 

En los ejemplos anteriores, mós color llevado ol agua oumentario la velocidad de 
ascenso del termómetro , en el coso del color sensible. Yo durante lo evaporación, oumentorio 
lo velocidad de evoporoción del aguo y no el ascenso del nivel en el termómetro. 

Vemos que esto es verdadero o presión ambienle. Se puede concluir por los ejemplos 
citados que el faclor presión-lemperatura es importantisimo. pues cuanto mas alta la presión, 
mós alto será el punto de ebullición, voporización o tronsformoción de estado. Inversamente 
cuento mós bojo, tenlo mas bojo sera el punto de ebullición. 
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Bojo lo mismo presión, por otro lodo, los sustancias tienen puntos de ebull;ción 
diferentes {aguo, éter. aceite diesel, etc.). Todo esto, cuando n0 se mencionan condiciones 
especiales de presión, se sobreentiende que lo presión es atmosférico (1033 gr./cm.2.14.7 
ib/in2). 

Esto relación presión-temperatura es de fundamental importancia en refrigeración. Se 
escoge el refrigerante que normalmente o presión común es gas, o tengo el punto de 
ebullición obojo de o· grados Centigrodos, poro poder existir un diferencial con los 
temperaturas de los sustancias que acostumbramos sentir y convivir {oguo, alimentos, etc.). 

Poro retirar o transferir color, tenemos totalmente que utilizar uno de los dos 
procesos con el cuol el color se transfiere o se propago, mós siempre es necesario un 
diferencial de temperatura. Cuando el diferencial es grande lo transferencia es mós rópido. 

Los procesos poro realizar esto tronsferencio, pueden ser agrupados en tres tioos 
diferentes: conducción, irrodioción o convección. Sin explicaciones detallados, lo transmisión se 
hoce por conducción cuando apoyamos lo mono en un objeto caliente {moyor o lo del cuerpo 
humano) y sentimos o través de los órganos sensoriales, pues el color se propagó conducido 
o través de lo piel. Es por contacto directo. Por irradiación se realizo lo llegado del color del 
sol a lo tierra, o través de espacios vocios del sistema solar. por ondas. El ejemplo clásico de 
convección es el del hervor del oguo; por el movimiento del liquido, el color se propaga por 
todo lo moso hosto lo evoporoción de lo superficie. 

Continuando con el ejemplo usado poro evaporación de 
aguo, vamos o ver lo que sucede ol sustituir por omonioco 
liquido {no gas) el oguo dentro del recipiente. Estando o 
temperatura y presión ambiente, ello se vo o evaporar pues su 
punto de evaporación es o -3.3 ºC. Como esto temperatura 
es substancialmente mós bojo que el ambiente alrededor del 
amoniaco, es de olli que vo o retirar el color necesario poro su 
evoporoción, o seo, de los propios paredes del vaso y este, del 
ambiente o su alrededor. Es uno sucesión en codeno. Además. 
esto evaporación llego a ser violento. Figuro 2.4. 

Ello entrará en ebullición, hervirá en la medido que llegue el color. Evaporado todo el 
omonioco del vaso, deberá parar el proceso de cambio de color y :on él. el descenso de 
temperatura del vaso y del medio ambiente. 

Realizando por ese proceso. un sistema de refrigeración en escalo comercio! serio 
obviamente impracticable, por los siguientes rozones: 

l. Sólo habrá refrigeración cuando hubiese omonicco. Tendría que haber obastecirr.iec:o 
permanente de él. 
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2. El grado o intensidad de enfriamiento no podrio ser controlodo por ese proc dimiento. 
Tal vez rudimentoriomonte por lo aproximación mayor a· menor del lug r de lo 
evaporación. 

3. Siempre tendrós que calcular el sistema, yo que los cambios de temperoh ro por el 
invierno, verano, noche, dio, etc. 

4. Ante todo es ontieconómico, por lo pérdida del amoniaco. 

Con todo, gran porte de estos puntos pueden ser 
mejorados, si colocamos uno cojo aislado y cerrado sólo 
soliendo los vapores del amoniaco libremente al exterior o 
través de uno tuberio, por uno pequeno sección y no por 
todo lo superficie. Lo que sucederá seró lo continuación de lo 
evaporación o -33.3 ·e, no obstante beneficiando un 
volumen menor y controlado. 

Como lo evaporación continúo gradualmente deberá 
disminuir lo fuente de color interno poro amoniaco, como :r~'" 2.s 
también deberá subir lo presión dentro del vaso, pues ohoro cerrado, tiene uno solido menor. 
Como consecuencia lo presión interno deberá subir, vamos o suponer o 1.65 l:g./cm.2, 
cuando antes lo presión ero olmosférico. Figuro 2.5. 

Como consecuencia de lo follo de color, del aumento de presión interno, dis~inuye el 
ritmo de lo evaporación. disminuyendo el consumo de amoniaco liquido en relación cil proceso 
precedente. Poro mejorar el control sobre lo presión, vale decir sobre .lo temperolu o que le 
corresponde, podemos perfeccionar el sistema anterior colocando un registro en e tubo de 
solido de los gases de evaporación de amoniaco Figuro 2.6. 

Aún aprovechando lo presión 1.65 kg./cm2, 
podemos regular el registro o esto presión definido, 
consiguiendo internamente lo temperatura del lomonioco 
que corresponde o esto presión, -23.3 ·c. 

Yo contamos ahora con un control mecánico que 
determino lo evaporación en volumen consiente, de 
formo que restringiendo el pasaje se disminuy~ lo solido 

Fi "" 
6 

del omo_nioco .Y con ell? lo alteración d~ lo ter¡1per~turo; 
~ 2· · sucedero lo inverso si fuero mas abierto el• registro: 

aumento lo sección de solido, y aumento lo evaporación del amoniaco, bojando lo telnperoturo 
interno de lo cojo. Estó resuelto el control. 
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Resta ahora resolver el problema económico. Resumidamente ya tenemos un proceso 
de evaporación y de enfriamiento. sobre un medio ambiente definido en volumen, apenas con 
gasto excesivo paro su ejecución. Si imagináramos un proceso de recogimiento de todo el 
amoniaco que vo para el exterior, estaremos resolviendo el problema de costo y además 
evitando que el olor agresivo se propague, osi como también el peligro del ataque del 
amoniaco a todas los mucosas del cuerpo humano. 

Si además de recogerlo conseguimos reciclarlo, estaremos resolviendo todos los 
problemas que hemos mencionado. Una simple bomba de aspiración-compresión como la de 
la figuro resuelve el problema. Figura 2.7. 

-17.l"C 

AMI.-

t t t· 11 CALO! \UtiNÍACD 
UlllNTI 

Figura 2.7. 

El inconveniente de este proceso seria su porolización en determinado momento, 
cuando todo el amoniaco liquido se tendría transformado en gos. Otra consecuencia seria el 
aumento de presión para un ambiente cerrado ol tener que ocomodor todo el amoniaco ahora 
gos, en el mismo volumen ocupado antes por la mezcla liquido-vapor. La paralización del 
proceso ocurriría no por lo folla de amoniaco, que se tendría evapNodo conforme a lo 
descripción anterior, si no por el aumento de presión como también fue descrito. Hay también 
un hecho de todo compresión de un gas. odemós de disminuir su volumen acarrea un 
aumento de temperatura desproporcionol. 
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Si consiguiéramos retirar ese color con un 
serpenlin, como está represenlodo en lo figuro 
2.8. y con el ouxilio de un volumen de aguo, 
podriomos transformar el omonioco comprimido 
colienle en omonioco liquido. 

Lo compresión permite el orlificio de 111~ 
licuor el amoniaco con ouxilio del oguo, por si 11-"""="""~4'1 
propio liquido, o lemperoluro ombienle. Esto es 
posible, porque yo vimos que lo presión puede 
olleror lo lemperoluro cambiándolo según nuestro 
conveniencia. Con amoniaco ohoro liquido lodos 
los dificultades del proceso quedan resuellos. 
volviéndolo un ciclo completo y reversible, al mismo tiempo, con duración indefinido. Su costo 
quedoró reducido, subordinodo openos o lo inversión inicial de los equipos necesorios. 

Con esto es posible imoginor un ciclo más completo intercalando en lo solido del 
compresor un equipo llamado condensador, que como el propio nombre dice, tiene lo único 
finalidad de hacer el cambio de estado de lo fose vapor poro lo liquido, volviendo el amoniaco 
opto poro su reutilización. Este proceso es lo inverso o lo que sucede dentro de lo cojo 
aislado, cuando el amoniaco liquido se transforma en vapor. El condensodor puede asumir 
varios formas mecánicas. pero la más eficiente usa parte del agua de enfriamiento también 
paro evaporoción que además de circulor contra corriente con el omonioco también existe el 
paso de oire para oumenlor el efecto de evoporoción del agua: esta a su vez, emplea su 
calar latente de evaporación con lo finolidad de oumentar lo eficiencio del proceso de 
condensoción de omonioco. 

En resumen, todo sucede como si el amoniaco fuese un vehiculo de transporte de 
calor que tiene que ser retirodo de lo cojo oislodo poro enlregorse al aire y aguo en el 
condensodor. 

Poro un control más preciso de la temperatura, existe lo necesidod de uno último 
regulación Ion imporlonle como lodos los elementos que venimos groduolmente colocando en 
el circuito de refrigeración. Son los reguladores conocidos como vólvulos de expansión y tienen 
por finolidad conlrolor lo contidod de omonioco liquido que debe ser evoporodo dentro de lo 
cojo. Justomenle aquello, ningún volumen más, ni menos, es exoclomenle aquello conlidod de 
amoniaco liquido que debe ser evaporado, oquello presión, poro aquello lemperolura deseado. 
Aquí también esos regulodores pueden asumir diversos formas, pues controlan volumen, nivel, 
temperatura o presión. En lo realidad lo regulación de lemperaluro que se deseo dentro de lo 
coja es obtenida por esto vólvulo. figuro 2.9. 
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Figuro 2.9. 

2.1.2. CICLO DE REFRIGERACION DEL VAPOR 

El ciclo ideal de refrigeración por compresión de vapor se muestro en lo figuro 
como el ciclo 1-2-3-4-1. 

Ciclo ideal de refrigeración por compresión de vapor. 

Figuro 2.1 O. 

[I vapor solurodo o bajo presión entro al compresor y sufre uno compresión 
adiabática reversible 1-2. luego se cede calor en el proceso o presión constante 2-3, y el 
fluido operante sole del condensador como liquido saturado. A continuación se tiene un 
proceso adiabático irreversible de estrongulomiento. proceso 3-4. y el fluido de trabajo se 
evaporo, por ultimo. a presión constante. proceso 4-1, poro completar el ciclo. 
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Lo desviación de este ciclo ideal con respecto del Ciclo de Carnal 1 '-2'-3'-4'-1', es 
evidente en el diagramo T-S. La rozón de lo desviación es que es mucho mós conveniente 
tener un compresor que maneje sólo vapor, en vez de mezclo de liquido y vapor como se 
requeriré en el proceso 1 '-2' del Ciclo de Carnal. 

Lo capacidad de uno planto de refrigeración suele expresarse en frigorías (kilo colorías 
de refrigeración) por hora en los paises que emplean el Sistema Métrico. En los que utilizan el 
Sistema Ingles se expreso en términos de Toneladas de Relrigeroción. 

El desempe~o de un ciclo de refrigeración se aprecio con respecto al coeficiente de 
funcionamiento 8, que se define como: 

ql 
B = ----

wc 

Si consideramos a codo elemento coma uno superficie de control tenemos: 

En el compresor: 

En Lo válvula de expansión: 

En ef evaporador: 

wc = h2 - hl 
s2 = 51 

ql = hl - h4 

Primero Ley de T ermodinómico. 
Segunda Ley de Termodinómica. 

2.13. OESVIACION DEL CICLO REAL DE REFRIGERACION CON RESPECTO AL CICLO IDEAL 

Un ciclo de refrigeración se desvío del ciclo ideal principalmente debido o las caídas 
de presión asociados o lo circulación del fluido y lo transmisión de color hocio o desde el 
medio exterior. 
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El Ciclo Real podrio ser aproximado o lo siguiente: 

Ciclo real de refrigeración por cornpresi6n de vapor. 

Figuro 2.11. 

El vapor que entro en el compresor probablemente estará sobrecolentodo. Durante el 
proceso de compresión hoy irreversibilidad y transmisión de color tanto hacia, como desde el 
medio exterior, dependiendo de lo temperoturo del refrigerante y del medio. Por consiguiente 
lo entolpio puede aumentar o disminuir durante este proceso, estos posibilidades están 
representados por los dos lineas 1-2 y 1-2'. lo presión del liquido que sale del condensador 
será menor que lo presión del vapor que entro, y lo temperoturo del refrigerante en 
condensación será oigo mayor que lo del medio circundante al cual transmite color. 
Usualmente lo temperoturo del liquido que sale del condensador es menor que lo temperatura 
de saturación , y podrio descender un poco más en lo tuberio que conecto el condensador 
con lo vólvulo de expansión. Esto represento uno gononcio, sin embargo, porque como 
resultado de tol transmisión de color, el refrigerante entro en el evaporador con uno entolpio 
menor, permitiendo osi uno mayor transmisión de color al refrigerante en el evaporador. 

También se presenta uno coido de presión o medido que el refrigerante poso por el 
evoporodor. Podría estará ligeramente sobrecolentodo cuando sale de este, y debido o lo 
transferencia de color desde el medio exterior lo temperaluro aumentará en lo tuberio entre el 
evaporador y el compresor. Esto represento uno pérdLdo, porque el trabajo del compresor 
aumentará como resultado del mayor volumen especifico del fluido que entra en él. 
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2.2. CARBONATACION 

2.2.1. Ley de Dallan: Lo presión total de uno mezclo de gases en un recipiente del volumen 
V, es igual o lo sumo de los presiones parciales que tendrion codo uno de estos 
gases, si ocuparon por si solos el mismo volumen V. 

2.2.2. Ley de Henry: Lo cantidad de gas que puedo absorber un volumen de liquido, o 
temperatura constonte. es proporcional o lo presión que ejerce este gas. 

Suponiendo que en lo columna de saturación tuviéramos entre aire y gas, un 20% de 
impurezas, sucedería que trabajando o uno presión de 5 Kqs./cm.2 .. según lo ley de Dallan: 

Ley de Dallan: P = Pe + Po + P • + ... 

Es decir, 4 Kgs./Cm.2. poro el CQ2 y un Kg./Cm.2. poro el aire y otros gases. 

Según la ley de Henry, lo absorción de C02 o temperatura constante. es proporcional 
o lo presión, o seo que aunque lo máquina trabaje o 5 Kgs./Cm.2. lo absorción del CQ2 por 
el oguo será solamente lo que correspondería o 4 Kgs./Cm.2. 
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3.1. PROCESO ACTUAL 

CAPITULO 3 
DESCRIPCION DEL PROCESO 

Cuando se desarrollan productos nuevos de consumo normalmente los dolos de 
mercadotecnia no existen y los bases comparativas se realizan considerando los existentes en 
otros paises. Lo demando que el producto tendrá se evalúo en base o pronósticos y estos 
pueden ser muy variables, por esto cuando se planeo lo producción del nuevo producto se 
acostumbro empezar con un proceso manual, donde los costos de producción son ollas pero 
lo demando inicial no justifico lo inversión del equipo paro su automatización y tener uno lineo 
de alto velocidad, además del riesgo de lo inversión yo que el mercado puede o no aceptar el 
producto. 

Aquí evaluaremos el proceso manual actual y se comparará contra el proceso 
automático propuesto, nos enfocaremos solamente al proceso y en el Capitulo 6 se onolizorón 
costos y beneficios del proyecto de outomofüación. 

EL mercado o sotisfocer determino el costo del producto y de los materiales que se 
deben utilizar, por supuesto entre más bojo seo el precio de un producto los materiales deben 
ser menas y de lineo o con dise~os que no incrementen los costos de los mismos. 

Nuestro producto lo enfocaremos o lo clase medio y medio olla con uno presentación 
sin materiales de lineo y con uno lineo exclusivo. Con lo anterior debemos tener un costo del 
producto oproximadomente de NP2 .00 lo coja de 24 botellas. Es necesario evaluar nuestro 
dise~o y producto contra los existentes tonto productos nocionales como extranjeros. 

lo presentación del producto tendrá lo siguiente estructuro: 

- Botella 
- Tapón 
- Etiqueto 
- Canastillo poro 4 botellas 
- Cojo poro 24 botellas 
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3.1.1. CONDICIONES MANUALES: 

Envasado: . Este proceso se obtiene maquiloda par una empresa que cuenta con el 
equipo e instolociones odecuodas para nuestro producto. 

Botella: Cuenta con uno despaletizadoro refresquera, por lo que requieren que la 
botella se abastezca en una charolo de 24 piezas y 96 charolas por 
tarima. 

Tapón: Se adoptó un equipo espacial de ellos, ya que utilizan una tapo de 
plastilata (corcholato) que se aplico a presión y la nuestro es can cuello y 
rosca, para quitar a mono girando la tapo sin necesidad . de un 
destapodor. 

Embalaje: Ya que nuestra presentocibn es con uno etiqueta envolvente, uno 
canastilla y una coja colectivo, procesos que el moquilador no· tiene, el 
producto que ellos entregan es el siguiente: ' 

- Producto envasado y topado. 
- En lo mismo charola de 24 botellas 
- Sin etiquetas. 
- 96 charolas por torima. 
- Cado tarima envuelto con polietileno. 

Yo que el producto no esto terminado se traslado o lo planto donde se terminará. 

Etiquetado: lo linea de etiquetado manual consta de : Figuro 3.1. 

l=~======== .. ..,,,,;:, .... ,, .... ,,, .. ..,, .. ª.= .. ..,, .. ..,, .. ..,, .. :i~I <;_ 
0 G[3®[3©[3© @> E 

Figuro 3.1. 
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Timbrodoros: 
Distribuidor: 

Etiquetodoro: 

Acorreodor: 

Limpiador: 

Acumulador; 

Montocorguisto: 

Estuchado y 
Empaque: 

:::::::::.::>: 
., ....... ¡ 

::::::::::.1; 
...!!.!!!!!!: 
--: 
::::::::::Ji 
.n....,..¡ 

Acumulador: 

Ponen adhesivo o lo etiqueto y lo ponen en lo bando (2 por lineo). 
Ponen uno cojo de 24 botellas junto o codo etiquetodoro (1 por 
lineo) 
Toman de lo charolo lo botella y lo etiqueto de lo bando. lo colocan 
en lo posición correspondiente y lo regresan o lo bando (6 por lineo). 
Tomo los chorolos (reciclables) vocios, los opilo y acomodo en uno 
torimo (1 por lineo). 
Antes de finolizor lo lineo se limpian los botellas poro que no lleven 
adhesivo en la porte externo de lo etiqueto (2 por lineo). 
Tomo los botellas etiquetados de la lineo de etiquetado y coloco en lo 
bondo donde se empacan o pone la canastilla (1 por cada 2 lineas). 
Surte el producto semiterminado y retira el terminado. También 
acarreo los materiales y los dosifico en lo linea.(! por codo 5 lineas 
de etiquetado). 

El proveedor que obostece lo conostillo nos dio lo máquina 
estuchodoro que coloco lo 4 botellas en lo canastillo, esto es siempre 
y cuando sea sólo su moteriol, con esto la lineo de estuchado y 
empocodo se distribuye de lo siguiente formo: Figuro 3.2. 

figuro 3.2. 

Poso lo botella de lo linea de etiquetado o lo de estuchado. 
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Estuchador: 
Armador: 

Opera la máquina y la abastece de canastillos.(1 por lineo). 
Tomo la coja plegada y engrapo la parte inferior (1 por linea). 

Empacador: Tomo los canastillos con botellas y las coloca en la cojo (2 por 
linea). 

Cerrador: 
Estibador: 

Pone adhesiva a las topas superiores de lo caja (1 por linea). 
Toma las cajas y acomoda en la tarima (t por linea). 

Can las condiciones anteriores se obtiene lo siguiente producción: 

Por linea de Etiquetado: 
Estuchadora: 

40 botellas por minuto. 
100 canastillos por minuto. 

Lo demanda es de 27,000 cojas por semana (4,500 cajas en 6 dios) por la que las 
lineas de producción quedaron de la siguiente manero: 

Reportando los siguientes resultados: 

Por lineo de Etiquetado: 
Lineas de Etiquetado: 
Total del persono!: 
Horas laborados por dio: 

1, 100 cojos diarios 
4 líneos 

60 personas. 
11 horas 

Esto represento pagor muchos horas extras, además de utilizar 'domingos si hubiera 
algún problema con las lineas, maquinaria y/o incremento de la demando. 

También se presentan problemas de calidad en la presentación ya que la etiqueto se 
orruga por el manejo del acumulador y limpiadores. 

J.1.2. CONDICIONES PROPUESTAS: 

Pronóstico y Tendencias de Ventas: 

En el mercodo existen diferentes marcos y según cálculos la demanda a satisfacer es 
de 1 O millones anuales de cojas en 5 años, si consideramos abarcar un 50 % de este nuestra 
linea de producción debe tener 5 millones de cojos anuales. Este tipa de productos cumplen 
con uno estocionolidod aproximado a la siguiente: 

Enero: 6% Julio: 11% 
febrero: 6% Agosto: 10% 
Marzo: 9% Septiembre: 8% 
Abril: 10% Octubre: 7% 
Mayo: 11% Noviembre: 6% 
Junio: 11% Diciembre: 46% 
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Paro obtener un servicio adecuado en lo distribución es necesario conocer lo ventos 
por los estados de lo república y tener bodegas en algunos de estos que acerquen el producto 
o/ consumidor y/o distribuidor. Sin estos dolos precisos y conociendo que el producto se debe 
desplozor o lugares calurosos y playos· proponemos como bodegas inicio/es los eslodos 
importantes por cantidad de hobilonles y oque/los con uno comunicación terrestre adecuado. 

Bodegas Iniciales Externas Propuestas: 

- Guodalajara - Monterrey 
- Acopu/co - Mérida 
La bodega principal estará en el D.F. 

Debido a esto, es muy importante considerar el costo por flete y distribución del 
producto yo que este representa un porcentaje importante de su costo; pensando en esto 
proponemos que en el DJ. lo capacidad de linea seo de 3 millones de cojas anuales, osi lo 
inversión inicio/ como arranque del proyecto será menor como primero etapa, lo segunda serio 
al tener venias por esta capacidad y conocer los puntos de consumo insto/ar otro lineo de 
producción cerco de estos y reducir los costos de dislribúción, completando la capacidad tolo/ 
poro satisfacer la demando del mercado. 

Inventarios: 

Estos productos son perecederos y tienen una vida de anaquel de aproximadamente 6 
meses debido a esto es necesario uno rotación olio del inventario del producto terminado en 
los bodegas por lo que los inventarios máximos serón: 

En bodegas externos: 
En bodega DJ: 

1 .5 meses de vento 
0.8 meses de vento 

Al principio el inventario puede almacenarse en bodegas de algún distribuidor. 

Con respecto a los materiales de empaque no doremos el inventario propuesto, yo que 
es necesario onolizor y conocer los condiciones de cado uno, como tiempos de entrego, 
confiabilidad del proveedor, si son comunes a otros productos, ele. 

Tanto el inventario del producto terminado como el de empaque debe tender o CERO 
que se conoce como JIT (justo o tiempo), sin embargo, debemos partir de un inventario 
opropiodo hoslo conocer con mayor exactitud o lo demontlo, el servicio de codo bodega, o los 
transportes, o nuestro proceso, a los proveedores, ele. y con esto reducir codo problema 
hasta obtener los tiempos minimos de almacenaje, distribución, producción por sabor, entrego 
y llegar al inventario minimo bojo los circunstancias ideales obtenidos. 
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Copocidod de Producci6n: 

Conociendo que 3 millones de cojos onuoles es lo copocidod requerido de lo lineo de 
producci6n y esto se debe cubrir o 2 turnos, yo que el tercer turno se consideror6 de 
monlenimienlo como primero elopo, tenemos lo siguiente: 

Dios hábiles ol o~o: 
Semonos de producción: 
Horas de producción por semono: 
Cojos por semono: 
Cojos por horo: 
Botellas por minuto: 

290 dios 
48 semenes 
87 horas 

62,500 cojos 
715 cojos 
286 botellas 

Con estos dolos y considerando uno eficiencia del 90% en lo lineo de producción, lo 
velocidad de lineo debe ser como mínimo de 317 botellas por minuto. 

Poro lo mismo presentación lo distribución de lo lineo oulomólico es lo siguiente: 

LAY OUT PROPUESTO: 
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Bojo estos condiciones tenemos: 

Velocidad de lineo: 315 botellas por minuto 
Eficiencia: 90 % 
Cojos por turno de 9 horas: 6, 100 cojos 
Personal iequedda::::- ' - 11. personas 

Lo calidad en I~ p~~~entoción • se increinent~. yo que lo botella no se manejo 
manualmente en ningún punto del proc,eso, hasta lo ilistribución y/o consumo de este. 

40 



CAPITULO 4 
EQUIPO PRINCIPAL REQUERIDO PARA EL PROCESO 

AUTO MATICO 

4.1 SISTEMA DE DESEMPACADO. 

OBJETIVO: El objetivo de este sistemo es transportar lo botella, como nos lo entrego el 
proveedor, o lo lineo automático de producción y darle el o los tratamientos requeridos ontes 
de entrar ol sistema de envasado. Poro lograr esto dividiremos este punto en: 

- Desempacado. 
- T rotomientos. 
- Desempocodo. 

En lo primero porte del sistema, se considero el modo de alimentar lo botella o lo 
lineo automático de producción, en este punto debemos considerar los maneros en que un 
proveedor de botello nos lo puede surtir, los principales formos son: 

A.- Botello o Granel (Poletizodo). 

Figuro 4.1. 
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B.- Botella en Cojo (Cojo-Botella, 24 piezos). 

1~­
.. ~~. 

Figuro 4.2. 

C. - Botella en Charolo. (24 piezas). 

Todos los soluciones deben de colocar o lo botella en un transportador o meso de 
ocumuloci6n que lo muevo al siguiente punto de lo lineo de producción. 

FORMA DE 
ENTREGA 

A 

PROCESOS 

Despoletizodor Semiautomático poro botellas. 

Uno móquino simple y funciono! indicado poro alimentar plantos 
de embotellado de peque~os y medios dimensiones. 

Esto hecho de lo siquiente manero: 

- Bese en perfiles metálicos completos de 
elemento de base fijo en el suelo poro uno paleto cargado. 

- Columna soportonte poro el movimiento vertical y lo rotación 
del cabezal de ogorre. 

- Transbordador de acopio botellas completo de grupo 
olineodor de botellas sobre uno solo hilero. 

- Velocidad máximo de 1.5 cornadas del polet por minuto. 
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FORMA DE 
ENTREGA 

A 

FORMA DE 
ENTREGA 

A 

Figura 4.3. 

PROCESOS 

Sistema que empujo lo camada o lo bando, cuento con un 
elevador móvil. 

PROCESOS 

Por medio de uno unidad de cargo con movimiento vertical y 
horizontal, que soporto o lo botella por medio de bandos 
inflobles. 
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FORMA DE 
ENTREGA 

8 

FORMA DE 
ENTREGA 

e 

·----·--.... ---------·-:,i11ii¡ift11ii¡i¡¡"--

• Figuro 4.5. 

PROCESOS 

A lrovés de chupones o succionodores que soslienen lo cojo 
mienlros se lroslodo. 

o t 

Figuro 4.6. 

~~t.~ 
,--: - . . . . L-.r'( 
-.:.~.-~ 
tr -=-- -~·"% 

SOLU.ClONES 

Desempocodoro tipo refresquero que mueven lo botella con 
unos bandos de hule que lo sostienen por el cuello. Es el 
movimiento invertido de lo desempocodoro de tipo refresquero. 
ver figuro en desempocodoros. 
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4.2. TRATAMIENTO. 

Por lo general se necesito dar un trotomiento especial o lo botella antes de entror o 
lo etapa de envasado, esto depende primordialmente del producto ·o envasar y de los 
condiciones en que el envase llegue o lo lineo de producción. 

Los trotomientos son los siquientes: 

- Sopleteodo: Principalmente es poro remover pelusos o polvo, se logro inyectando 
aire y súccionondolo de lo botella. 

- Enjuagado: Esto proporciono o lo botella un ligero lavado, que dependiendo de lo 
· calidad del aguo, es lo cantidad de hipoclorito de sodio, en portes por 

millón (ppm), que se le debe agregar, también depende de lo 
concentración de éste. 

- Esterilizado: Con este tratamiento se anulo lo cargo bacteriano que pudiera tener lo 
botella, esto se logro con vapor, C02 y aguo o aguo con ozono. 

Es importante mencionar lo diferencio entre uno lovodoro y uno enjuogodoro, lo 
primero tiene por función odemós de lavar internamente lo botella, el quitar etiquetas y 
elementos extronos que se encuentren en el exterior de ésto, mientras que lo segundo sólo 
debe dar un l~ero lavado o lo botella nuevo o lavado. 

Poro proporcionar estos tratamientos los principales alternativos son: 

A. - Enjuogodoro o Sopleteodoro Rotativo .. 

11~11 
E -

~ F.r 

Figuro 4.7. 
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Lo alimentación y lo descargo de botella o estos equ;pos se hoce o través de un 
gusano sinfín, estrellas giratorios y guias de ajuste. estos portes se cambian focilmenle poro 
manejar diferentes tipos y tomo~os de botella, eslos cambios deben hacerse lo mós 
rápidamente posible, yo que el tiempo que se tarden estos ajustes o nuevos capacidades o 
tipos de botella serón menos cojos producidos en el turno. 

Figuro 4.8. 

Lo porte central del equipo tiene unos pinzas que loman o lo botella por el cuello 
y por medio de uno guia giro o lo botella con el cuello hacia obojo, centrándolo al tubo 
que inyecto el fluido al interior de esto. 

Antes de lo inyección el tubo penetro al cuello de lo botella, gracias o lo 
combinación de un resorte y uno levo. Codo tubo incluye uno vólvulo de "no botella, no 
inyección". Después de completar lo inyección, el tubo regreso o su posición inicial y el 
cuello de lo botella quedo libre poro mejorar el escurrido. 

Fiquro 4.9. 
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T rotomientos: 

... 

TIPOS DE ENJUAGADORA Y SOPLETADORA 

Enjuagado (R) 
Sopleteodo · · (S) 
Aspersión {A) 

¡¡~~1J§ 

12l~ W3l 

A. Inyección de aguo, C02 o agua ozonizado. 

'il~<>'il& 

Zl§<fil~. 

Figuro 4.1 O. 

B. Tiempo de escurrimiento poro obtener una cantidad residual 
de fluido aceptable dentro de lo botella. 

Figura 4.11. 

A. Sopleteado, con aire o gas estéril. 
Aspiración simultánea. 

Figura 4.12 
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Figuro 4.13 

A. 

B. 

A. 

8 

e 

Inyección de aguo fresco. 

Sopleteodo, con dos' funciones: mejorar el escurrido y uno 
acción de esterilizado cuando se utilizo agentes esterilizontes. 

Tratamiento desinfectante. 

Enjuague con aguo fresco. 

Escurrido 

Figuro 4.14. 

A. Sopleteodo con aire poro remover polvo o gases nocivos. 

B. Sopleteodo poro desinfectar. 

Aspiración simultáneo. 

Figuro 4.15. 

En los enjuogodoros es importante considerar el tiempo de escurrido, por esto el 
diómetro de estos es considerablemente mayor al de Uflll sopleteodoro. 

B. Inversores: También conocidos como "twisters". En este coso, por medio de empuje 
entre los botellas. que se obtiene por medio de un transportador. se introducen o través de 
unos varillas estáticos. los que invertirán lo botella y luego lo regresan o su posición inicial. 
Cuando lo botella se encuentro totalmente invertido, poso por uno cojo cerrado en lo cual se 
encuentran inyectores verticales, que trabajan continuamente y de este modo logran sopleteor 
o enjuagar lo botella, con uno o más fluidos. 
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Figuro 4.17. 

ENTRADA DE BOTELLA ALIMENTACION AL 
TWISTER" 

figuro 4.18. 

CENTRADO DE BOTELLA PARA EL TRATAMIENTO : 

Figuro 4.19. 

DESCARGA DE BOTELLAS : 
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4.3. SISTEMA DE ENVASADO. 

Objetivo: Esto parte de lo linea de producción abarco desde recibir lo botella en las 
condiciones requeridos poro el llenodo, hasta dejarlo listo poro entror al sistema de embalaje. 
Poro describir este, oborcaremos los siguientes puntos: 

+ Llenado 
+ Topado 

Esto es lo parte de producción, no de eloboroción, donde se debe tener el principal 
cuidado poro obtener un producto higiénico y con los corocteris\icos necesarios poro cumplir 
con su periodo de vido promedio. El medio ambiente, lo limpieza de codo máquina y lo 
sonitizoción son fundomentoles poro el logro de este o~!etivo. 

4 .3.1. LLENADO: 

Poro conseguir un llenado adecuado poro estos productos, se deben ejecutor los 
siguientes puntos: 

+ Entrado de lo botella vocio. 
+ Pre-evocuoción. 
+ Puesto o presión. 
+ Cierre de vólvulo por botello roto (si se presentará) 
+ Llenado en uno o dos posos. 
+ Puesto o nivel. 
+ Cerrado de vólvulo y descompresión. 
+ Solido de la botella con producto. 

VALVU~ •SPE• CONP,. R~~EVACUACION PARA LLENADORAS CON DOBLE CANAL 

n.G:r~. 'l:i1..; 

1 

i'~~·· 
:;J] 

~ -"iJt:J'.A l. :-.,°!.Ó.'' ~. ~i,;~r ;•~~¡,, .·~~ 
a,.·-."lf-:.~·::.·· 
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Cuando lo botella entra a la llenadora se presentan dos opciones: 

l. Oue la botella suba y ajusle con la válvula. 
2. Oue lo vólvulo baje y ajuste can la botella. 

Es recomendable la segunda opcion, ya que se elimino el pistón que eleva a la botella 
causando roturas en las cuellos de las botellas mal centradas, además de un costo de 
mantenimiento considerable en dichos pistones. 

4.3.2. TAPONAOORA: 

Como su nombre lo dice, se debe lograr topar lo botella herméticamente, considerando 
el tipo de cerrado que el diseno marque. Se pueden encontrar los siguientes formas: 

1. Tapado o presión (Tapón Plaslilaia) 
2. Cuello con rosca (lapo roscada y aro con puntos de seguridad), 

lapón Za-Ven!. 

Figura 4.21. 

4 .4 SISTEMA OE EMBAIAJE 

Cuando el producto se encuentra envasado y tapado bajo las condiciones dadas para 
que este se conserve adecuadamente el tiempo de vida promedio, el siguiente poso es 
empacarlo para su almocenaje, distribución y venta. 

Es importante mencionar que existen dos tipos de embalaje; el primario, que tiene 
cama función identificar al producto, que este sea un dise~o adecuado al mercada 
(consumidores) que se dirige y con los textos que los leyes exigen, y el embalaje secundaria, 
que debe proteger al producto como al embalaje primario para que na sufran alteraciones en 
el manejo del producto. desde producción hasta· el.p~nto de venia. 
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El sistema de embalaje lo dividiremos en: 

Etiquetado (Embalaje Primario) 
Empacado (Embalaje Secundario) 
Poletizodo. 
Etiquetado: En productos donde el envase no viene impreso o etiquetado de 
fábrica, se requiere etiquetar poro cumplir con los siguientes requisitos: 

A. Identificación: Con esto conocemos que producto es, que tipo de producto, donde 
se elaboró, quien lo elaboró, los principales ingredientes, lo cantidad de producto envasado y 
se deben de incluir los textos que el gobierno morco como obligatorios. En el coso de ser 
producto perecedero, es necesario se indique lo fecho de coducidod y lo compo~io puede 
morcar el lote y/o lo fecho de producción, etc. 

B. Dise~o: Lo presentación le do al producto un "estatus", que ol mismo tiempo 
influirá en el costo de este, depende por lo tonto del tipo de bebido y del mercado 
(consumidores) al que se dirige el producto. 

Figuro 4.22. 
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Como se puede ver en lo figuro, .existen. muchos alternativos poro lo botella y otros 
tontos poro lo combinación de etiquetas. 

4.4.1. ETIQUETADO 

Uno etiquetodoro puede integrarse o cualquier lineó de producción, yo que se pude 
instalar de los siguientes formas: 

A. Visto lateral y entrado y solido de botellas versión estondor. 

Figuro 4.23. 

r-· 
1 1 

! 

r-· 
B. Entrado y solido de botellas en ángulo recto. 1~ r t::'.~"""~:l.: 

Figuro 4.24. 

C. Entrado y solido de botellas en paralelo. 

Figuro 4.25. 
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Lo secuencia de operacion de uno eliqueladaro es muy interesante y complejo, lo 
figuro nos muestro una estacibn completa de etiquetado con un almacén de etiqueta. 

Figura 4.28. 

Una breve descripcibn de la secuencia se observa en la siguiente figura: 

1. Cilindro con adhesivo. 
2. Paletos Osciladoras 
3. Almacén de etiquetas. 
4. Cilindra que tomo lo etiqueto y lo dejo en lo botella. 
5. Botellas en lo meso principal. 
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4.4.2. EMPACADO: 

Su función principal es mantener ol producto y o su presentoción sin alteraciones. 
hasta llegar al consumidor finol. Poro esto es indispensoble conocer como se va o almacenar 
y donde, como se va o distribuir, lo distancio entre lo fabrico ¡ el consumidor final, en pocos 
palabras cual va o ser el troto al producto y el tipo de transporte desde lo lineo de 
producción hosto el punto de vento o consumidor final. 

Es muy importante lo estrotegio de mercadotecnia, yo que ellos deben informar el 
mercado o donde esto dirigido el producto, hocio que zonos geogróficos y lo contidod que 
debe contener codo envase. 

El empaque ademas de cumplir con los requisitos anteriores, como función besico, 
ayudo o identificar ol producto que contiene. yo seo que este seo impreso o tronsporente y 
deje ver el producto que contiene. 

Figuro 4.29. 

Actualmente el polietileno termoencogible es un empaque común en estos productos, 
esto se debe o su tronsporencio. rigidez y facilidad de oplicoción. Poro utilizar este moteriol 
se requiere un horno, paro que el moteriol al encogerse se ojuste al producto que se empaco 
y enfriamiento para evitar que el polietileno sufra deformaciones y pierda lo rigidez can el 
movimiento del paquete. Ademas hoy en dio podemos encontrar polietileno impreso que do ol 
producto uno presentación muy atractiva. 

En muchos ocasiones se puede tener un empaque intermedio entre lo etiqueto 
individual (embalaje primario) y el empaque o poletizor (emboloje secundario). esto se debe o 
lo misma estrategia o seguir en el mercado donde se puede promover uno unidad de compro 
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minimo de 4 o 6 envases (fourpock y sixpock), esto ogrego un empaque o elemento o lo 
estructuro del producto, el cuol debe de ser fácil de monejor y oyudor o dorle uno 
presentación otroctivo que motive ol consumidor poro lo compro de eso contidod mínimo. 

Figuro 4.30. 
Uno alternativo es lo película termoencogible o termorelróctil lo cual tiene los 

siguientes ventajas: 

PROTECCION: 

ECONOMIA: 

Contra el polvo, etc. 
Lo impermeabilidad de lo peliculo permite mantener lo cohesión de lo 
tarima. 
Lo película llevo o los encargados del transporte y movimiento de los 
productos, o ser más cuidadosos en el manejó del producto, ya que 
uno roturo es inmediolomente detectado. 

El moteriol de empaque es más económico (50 o 90% según los 
paises, en comporocián con el cortón). 
Yo no se necesita material de sujeción, lo película retráctil aprieta 
perfectamente los productos entre ellos. 
Yo no se necesito otro etiqueto llevando el nombre del 
producto. Econom10 de oproximodomente 8% en el volumen de 
almacenamiento y tronsporle. 
Aseguro al consumid0r que el producto es nuevo y esto completo. 

TRANSPARENCIA: 
Estando el producto directamente visible, se pone en valor y olroe 
rápidamente lo atención del consumidor. 
El etiquetado funge plenamente su papel de identificación. 
Localización rápido en los centros de almacenaje. 
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PROMOCION: 
Agrupando productos bojo peliculo retróc\il por 2.2.4.5,6.etc., se 
vuelven uno unidad de vento directo o los consumidores. 
Permite combinaciones ilimitados de poq• .• eteo con productos mixtos. 
Los lanzamientos de un nuevo producto ce otro produllo yo muy 
conocido, liberarse de un stock de inventario mezclandolo con un 
producto que se vende bien. 
Lo peliculo permite realizar numerosos lotes promocionoles y 
aumentar los ventas. El consumidor se volveriJ fiel por su consumo 
repetido de lo mismo morco de producto. 

VERSATILIDAD: 
- Puede ser transparente o imprimirse hasta con 5 tintos. 
- No importo el tomo~o del paquete. 

otros soluciones poro tener uno unidad de vento de 2.4,6,etc .. pueden ser: 

- Canastillos. 
- r ojillos envolventes. 

Figuro 4.31. 
- Mullipack - Boscopocks 
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Un ejemplo de maquino estuchodoro poro conostillo o fojillo es lo siguiente: 

Figuro 4.34. 

Si el producto necesito un emboloje secundario con mayor resistencia, debido al 
manejo que este sufriro en lo distribución o almacenaje, existen alternativos como los 
siguientes: 

1. El uso de uno cojo 
envolvente 
{wroporound}, lo 
cual protege al 
producto totalmente. 

· ....... i 

,. . 
j.-
...... ¡.·o, ....... . ........ ~.>•t ..... . 
\>" ~ ... ._.,, • 
• '-t< ~ t· 
•"~. 
~!!~: 
!:·; :~. 
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2. 

3. 

Uno cojo plegado, 
lo cual protege en 
su totalidad ol 
producto, se tiene 
lo opción de un 
punteado poro que 
el producto se 
exhibo en les 
mostradores o 
puntos de vento 
(en lo o/lernolivo 
anterior también 
existe esto 

-.,,.. 

opción). 

Uno charolo de 
refuerzo, que 
protege lo parle 
inferior y los 
laterales del 
producto hoslo 
donde se requiero, 
si es uno simple 
choro/o como el 
\ercer producto. se 
puede envolver con "' 
película 
termoencogible, 
esto se recomiendo 
cuando el peso del 
paquete no permito 
utilizar 
exclusivamente lo 
pel1culo. 

S9 

. --(~~-
__ .. -.... ~ J.'.:i 

!':-·- - - -· 

'~· 

riguro 4.36. 
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4. Cuando lo charolo se encuentro armado, se utilizo uno emp~codoro que acomodo los 
envases dentro de esto. 

Figuro 4.38. 

4.3.3.- PALETIZADD: 

Cuando el producto se encuentro perfectamente empacado. es necesario transportarlo 
o ol almacén o o sus puntos de distribución. poro esto es necesario poletizorlo, de esto 
manero se tronsportorón el mayor numero de empaques, en el menor volumen y se 
aprovechará al moximo el oreo y altura del olmocén, os1 como el transporte poro lo 
distribución. 

Actualmente es necesario el uso de estos polets en lo distribución, yo que se obtienen 
importantes ventajas y chorros, como los siguientes: 

Tiempo de maniobro en lo cargo y descargo. 
Reduce ol máximo lo mono de obro. 
Reduce el manejo del producto con lo que se disminuyen considerablemente 
los mermas por este concepto. También lo presentación se conseíVo intacto. 
Algunos clientes lo exigen en sus entregos. 
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Lo máquina poletizodoro es lo que acomodo el producto scgiir seo programado. yo 
que su operación es diferente dependienoo de ios coracter.s:·cas del i::mbo:u;r:- o:ecun:~J1·: de 
nuestro producto y se logre obtener tma cargo regular y uniforme en :a tarirr.;, cor ... ,.J se 
muestro en lo s;guicnte figuro: 

DESCRIPCION DE LA OPlRACION 

-n··---.:-~ ,. 

r guro 439. 

~~· .... ~ -
Figuro 4 40 

1. Lo tarima vocra se descarga del acumulador de estos y se introduce o lo 
estación de paletizoción. 

2. Al mismo tiempo los productos a poletizor,.llegon de lo lineo de producción a 
lo meso de rodillas donde se giran o de¡an posar de uno en una y filo por 
fila. Este acomodo se desliza a uno meso metálico que tiene movimiento 
vertical y horizontal. 

3. Uno vez completo lo camodo programado, esto se acomodo en el nive de la 
tarima que correspondo. 
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4. La mesa metólica se desliza. mientras que un poste horizontal detiene a los 
productos que son desplazados o lo tarima. Ahcro que lo meso está vocio, 
regreso a su posición inicial paro recibir a los productos de lo siguiente 
camada. 

5. Este ciclo se repite hasta completar el numero de cornadas. lo cual formo lo 
unidad de cargo programado o polel. 

6. [I polel sale de lo estación paletizodoro y se ubica en posición poro ser 
lronsporloda por un corro de cargo ("AGL") o un monlocorgos. 

62 



CAPITULO 5 
EQUIPO SECUNDARIO REQUERIDO PARA EL PROCESO 

AUTOMATICO 

5.1. FILTRACION 

Con lo introducción de largos filtraciones, lo filtración o presión o llegado o ser el 
método predominante poro clorificor vinos. Lo filtración es un proceso fisico que consiste en 
remover material en suspensión ol filtrar o trovés de plocos con P.Oras pequeños. 

En lo próctico, el material depositado en el filtro también octuo como moteriol 
filtrante. Si no se hoce nodo poro conservar los poros abiertos, la superficie filtrante se 
reduciré rápidamente, al punto de aumentar lo presión y al mismo tiempo se disminuiró el 
volumen filtrada. Esto se puede prevenir si ogregomos constantemente uno "ayudo filtrante" al 
vino, esto se depositará en lo placo junto con los levaduras y otros materiales suspendidos en 
el vino. Lo moyorio de los ayudas filtrontcs son tierras diotomeos, porque sus componentes de 
formo irregular son efectivos poro incrementar el tiempo de operación en lo filtración. 

. Aunque lo moyorio de los vinos eventualmente llegon o estor medionomente cloros y 
brillantes por uno natural estobilizoción y clorificoción, uno bueno porte requiere por lo menos 
de una filtración, usualmente dos o más. Lo variable de moyor importancia en lo filtración es 
lo claridad. Existen varios métodos poro determinar lo turbidez. y con esto sober si es 
necesario lo filtración. 

Lo coido de presión y el flujo no constante son voriobles relocionodos o uno pobre 
filtración. Lo copocidod de un filtro depende de: 

1. Lo superficie. 
2. El número de placas. 
3. Lo porosidad. 

Los filtros deben operar o presión y flujos consúmtes. Lo ultimo filtración es preferible 
que seo de lo porosidad mós pequeño pero poro lograr un flujo constante es necesario un 
equipo que regule lo velocidod variable de uno bombo. 

También podemos usar un tanque mezclador con ayuda filtrante poro que esto ~e 
mezcle continuamente con el vino en la cantidad adecuado. Existen también sistemas de 
inyección de ayudo filtrante entre lo bamba y el filtro. 
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Poro reducir los costos de fillroción se puede hacer uno preclorificoción. Esto se 
puede hacer o lrovés de: 

\. Un centrifugado. 
2. Bojando su temperoluro. 
3. Con benlonito. 

Además nunco se debe fillror desde lo parle inferior del lonque, yo que se ebe fillror 
de lo más cloro o lo más turbio. 

FILTRACION GRUESA. 

Se tienen tres tipos de filtro donde se puede hocer eslo fillroción principolm nle, estos 
son: filtros de pulpo, o presión y de hojas. 

Los filtros de pulpo consisten csenciolmenle en varios discos espesos co pulpo de 
algodón, seporodos por uno molla melólico, y lodo esto ormodo en 11n cilindr metálico. 
Estos filtros son ohoro raramente usados en Californio. 

Figuro 5.1. 

El filtro o presión consiste en placas perforados y piolas oconolodos, s~jelos o uno 
eslrucluro metálico. El mela\ que se empleo debe ser resistente o lo corrosión palo no ofeclor 
los propiedades del vino. Aluminio o aleaciones de aluminio son !recuenlemenle u odas por su 
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resistencia y ligereza, pero pueden existir incrustaciones de metales en este. Entre los placas 
perforados y los platos, se colocan hojas especiales de lona po•c realizar lo filtración, 
generalmente estos hojas tienen uno proteccion o base de papel. Los ,iotas y los plocos se 
juntan o través de un gran tornillo para evitar los fugas oe •1ino. Aqu• es donde se mezcla el 
vino con lo tierra, que sirve como ayuda filtrante. No se debe usar mucha ayudo 1;1trante, lo 
cantidad vario dependiendo de lo turbidez y oel tipo de ;ir.o. Lo superf;cie de filtración se 1·0 

reforzando, conforme se deposito lo ayudo fillronte en lo lona. El vino es forzado o posar o 
través del filtro por uno bombo centrifugo o de engranes de flujo continuos. Cuando lo 
filtración se vuelve lento, se desarmo el filtro y los lonas se reemplazan por "frescos". 
mientras se lavan los que estaban en uso. los filtros de presión son convenientes por su 
armado sencillo, limpieza y gran copocidod filtrante. 

los fillros de hojas consisten en discos perforados dentro de un cilindro metalice, 
soportados por un armazón interno. Todo el metal utilizado en el filtro es acero inoxidable o 
resistente o lo corrosión. Uno precopo de ayudo filtrante se deposito en los discos 
previamente mezclado can vino o con aguo. Entonces el vino que se va o filtrar. se mezclo 
continuamente con ayuda fillronte y es bombeado o través de lo precopo antes mencionado. 
Estas filtros son muy convenientes ya que tienen bueno capacidad y bueno filtración, pero los 
discos son coros y se dañan fócilmente. Algunos veces llegan o ensuciarse, otros lo precopo 
es disparejo ocasionando uno filtración deficiente; si no se limpian continuamente pueden ser 
uri centro de contaminación. Uno ventaja de estos filtras es que los pantallas se pueden 
limpiar por un cambio de dirección en el flujo del liquido (aguo). 

Los filtras de presión, sin embargo, han llegado ha ser los mós usados en lo industrio. 
Paro vinos gruesos, frecuentemente una filtración final en uno o presión o en uno de hoja 
será suficiente. 

FILTRACION PARA DAR BRILLO. 

El vino poro envasarse debe de ser cloro y brillante y si esto con brillo, este 
usualmente contendró pequeños porticulos del "agente coagulante", por lo tonto, se 
acostumbro dar al vino uno filtración cerrado al final poro dar brillo antes de embotellarse. 
Es esencial en el comportamiento del vino uno filtración poro dar brillo, yo que se evita uno 
aeración excesivo y ésta puede ser causo de túrbidez, o cambios en el sabor, bouquet o 
color; y esto es también poro evitar contominoción en el vino con metales que pueden causar 
nubosidad, toles como cobre, estaño. hierro y zinc. las portes metalices del filtro deben ser 
de acero inoxidable o de otro oleoción resistente o lo corrosión. También es necesario evitar 
lo contaminación en el vino con soles de calcio de los placas y el cambio o falto de sabor 
causado por placas nuevos. Esto sigue siendo uno fuente de problemas en este proceso. 
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figura 5.2. 

El filtro común paro dar brillo consiste en uno serie de plotos metólicos perforados 
montados en una estructuro, entre los platos metólicos, se colocan placas delgados hechos de 
pulpo de algodón o papel denso. Lo parte superior de los almohadillas puede llegar a ser un 
punto de contaminación del vino con soles de calcio con lo subsecuente túrbidez del vino ó 
precipitado de cristales de tartrato de calcio, por eso en coso de duda, una solución diluido 
(al 1 %) de ácido cítrico debe ser filtrodo o troves de los almohadillas después de armar el 
filtro, poro remover el calcio y los sabores o tierro. A esto sigue uno circulación de aguo y 
drenado. las placas se encuentran con diversos porosidades y grado de aglomeración o 
densidad. lo grueso de lo textura o densidad y el grado de ropidez en lo filtración, don la 
brillantez y la opariencia del vino. EL vino es bombeado a trovés del filtro por uno bombo 
centrifugo no pulsonte. 

Un filtro paro dar brillo que se utilizo comunmente en r roncia y poco en Estados 
Unidos, es el filtro poroso "condle'', el cual consiste de un número de tubos porosos 
perforados de porcelono o carbón, sujetos o un plato metálico y colocado en un cilindro 
metólico de acero inoxidable. El vino es bombeado o través del "candle" generolmente sin el 
uso de ayuda filtrante. los "condle" se limpion invirtiendo el flujo del liquido (aguo) después 
de usarse y tratarse con soso en polvo u otro detergente, paro remover los coloides 
depositados en los poros. Una ventaja de las "candle" es que se pueden usar varios veces, 
mientras que los filtros de placas sólo se utilizan uno sola vez. Estos filtros "condle" san 
conocidos como filtros Posteur. 

los filtros de hoja, si se usan con ayudo filtrante poro dar brillantez o presión bajo, 
pueden emplearse también como filtros poro dar brillo, particularmente poro vinos de postre, 
pero no son ton eficientes como los de plocos. 
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FILTRACION PARA ESTERILIZAR. 

Lo compañia olemono SEITZ desmostró hoce tiempo que los vinos y jugos de frutos 
pueden lograrse estériles, libres de levoduros y microorganismos por uno fotrocibn o troves de 
placas muy densos y estériles. El proceso de fillroción esleri!i;onte abarco tres etoros. 
Esterilizado, Llenado y Topodo. 

El esterilizado de los botellas se realizo con dióxido de azufre. poro quitar el gos se 
utilizo aguo estéril, llenado o presión y el !apodo es con corcho estéril. Cuando lo solución 
sulfuroso se empleo poro esterilizar los botellas, estos deben ser drenados perfectamente poro 
prevenir lo retención excesivo de dióxido de azufre. Aún con dos minutos de drenado. se 
retienen 60 mg. de dióxido de azufre por botella, según pruebas reolizodos. Los platos del 
filtro, lo tubería, los mangueros, ele. después del filtro, lo llenodoro. los botellas y los corchos 
deben estor estériles y permanecer osi durante lo filtración y el llenado. 

Según lo que se voyo o utilizar poro esterilizar, es conveniente tomar en cuento lo 
siguiente: 

1. El filtro y todo lo lineo, el equipo de llenado, corcho y botellas deben estor estériles 

2. El agente eslerilizonte no debe quedor en lo botella o filtro, yo que pueden contamino 
el filtro. El filtro, lo bombo y lo lineo se puede esterilizar con vapor pero, los soles 
cuaternarios de amonio, son utilizados frecuentemente. Los botellas, !opones y lo 
llenodoro se esterilizan por medio de uno enjuogodoro con uno fuerte solución de 
dióxido de azufre y después con aguo estéril. En los mejores inslolociones se tiene lo 
filtración, el llenado y el topado en un pequeM cuorlo generalmente estéril. Un 
secreto del éxito es lo fillrocibn o presibn bojo. Esto significo que el vino esté casi 
brillante antes de lo filtración poro esterilizar. 

Figuro 5.3. 
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Este método de esterilización de vino es útil en el embotellodo de vinos de mesa 
dulces poro dejorlos libres de levoduros y osi hocer innecesario el uso excesivo de dosis de 
dióxido de ozufre en el vino, sin embargo es un dificil y cuidadoso proceso que raro vez 
puede lograrse en los fóbricos de vinos, porque existe el peligro de recontominoción con 
levaduras, sin emborgo no existe rozón olguno poro que el vino no se puedo filtrar y 
esterilizor exitosomente, si se tomon todos los precouciones odecuados. El filtro "candle" se 
puede usar poro el mismo propósito, pero los mismos problemas de operación pueden surgir 
en condiciones estériles. 

5.2 CARBONATACION Y SISTEMAS DE PRE-MEZCLA 

5.2.1. lOUE ES LA CARBONATACION? 

lo corbonotoción, comunmente mol llamado saturación, es el proceso mediante el cual 
se provoco lo disolución de C02 en el liquido, en uno proporción fijo y predeterminado. 

5.2.2. RAZONES DE LA CARBONATACION DE LAS BEBIDAS. 

lo odié:ión de onhidrido carbónico en los bebidas refrescantes, tiene lo finalidad de 
mejorar los coracteristicos orgonalépticos y par lo tonto lo sensación del 'gusto. 

Al entrar en contacto una bebida carbónico fria, can los portes calientes de lo baca, 
se produce un desprendimiento de C02 que arrostro consiga las elemehtas más volátiles, las 
aromos, produciendo un oumento en lo sensación del gusto sumado al sobar ligeramente 
amorgo y picante del carbónica. 

En los eguas carbonatados, al desprenderse el carbónico se produce uno agradable 
sensación de frescor, aporte de que en las que son muy mineralizadas, el C02 hoce de 
elemento estabilizador evitando lo precipitación de algunas soles con la que dichas eguas 
minerales mantienen las mismos corocteristicos que cuando salen del monontiol. 

En lo fabricación de bebidos corbonatodos, el anhidrido carbónica na sólo proporciona 
el sabor distintivo de la bebida corbonolada, sino que también inhibe el desarrolla de lo 
bacteria y algunos veces lo destruye par completa. Esto acción preservativo incremento en 
proporción con el número de volúmenes de corbanatoción usada. Na obstante. se recomienda 
como un factor de seguridad y no hay excuso alguno para "olvidar" los estrictos controles de 
sanidad. 
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5.2.3. EL ANHIDRIDD CARBONICO 

A. CARACTERISTICAS 

Fórmula 
Composición 

C02 
27.27 % Carbono 
72.73 % Oxigeno 

Referido al aire y en condiciones de O'C y Presión Atmosférico. 

Densidad 
Peso 
Presión critica 
Punto de ebullición 
Calor especifico: 

1.5273 
1.9770 grs./lts. 
73.96 Kgr. 
-78.90'C 

V=cte y T=20'C 0.1535 cal. 
P=cte y T=20'C 0.2164 col. 

El C02 puro no tiene color, posee un ligero olor. 

Se licúa con facilidad a menos de 10'C aproximadamente y a la presión atmosférica. 

Es un gas inerte y no tóxico, pero desplaza al oxigeno y provoco la asfixia. 

No es combustible, es decir no arde y pór lo tanto al desplazar al oxigeno apaga los 
materiales incendiados. 

Cuando se disuelve en el agua produce ácido carbónica y la solución es químicamente 
activa por sus propiedades ácidas. Sólo una peque~a parte del gas disuelto se une 
químicamente con el agua, paro formar el ácido y su valor de pH se encuentro entre 3.2 y 
3.7. 

El peso del C02 varia en relación inversa ol volumen que ocupo o diferentes 
temperoturos. Así por ejemplo a O· C peso 1.9770 grs./lls. y o 30 · C peso 1. 7794 grs./lts. 

Lo solubilidad del C02 en el aguo y en los soluciones alcohólicas es muy elevado. 
siendo un fenómeno exotérmico (desprende color). Codo gramo de gas disuelto en el aguo 
libero 0.1318 col. El fenómeno es reversible, o seo que cuando se desprende C02 del aguo, 
absorbe las mismos colorías. 
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C. B ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION OEL C02 

Tanques del C02 liquido o bojo presión. 
C02 en fose liquido-gas o presiones comprendidos entre 15 y 20 Atm. con 
temperoturos de - 30'C o 40'C. 
Tanques equipados de resistencias y refrigeración. 
Peligro por olla presión y tombién por bojo temperoluro oproximodomenle -
BO'C. Alto resiliencio o los oceros (resistencia o bojos temperaturas). 
Botellas de C02 licuodo o alto presión. 
Codo botella contiene 27 lls .. o seo oproximodomente 20 kgs. de C02. 

Problemo económico. 
Transporte 
Almocenoje 

Compro 

Problemos técnicos: Purezo (oire oproximodomenle 8%) 
Resto (200 / 300 Grs.) 
lmpurezos 

C. PROBLEMAS INHERENTES A LA UTILIZACION DELCD2. 
'·;' .'-' ''.:'~·.-::· .. ::<<:···,-· ·, 

Lo utilizoción del C02 poro fos industrio de los bebidos es 'en formo de gas, debe ser 
lo más puro posible y o presión estable. ·· · 

5.2.4. ELEMENTOS QUE INTERVIENEN EN LA CARBONATACION. 

Uno de los foctores más importantes que ofecton el sobor de lo bebido terminodo, es 
el contenido de C02 o el grodo de corbonolocián. 

Lo corbonoloción consiste en incorporor suficiente onhidrido carbónico ol aguo o o lo 
bebido, o fin de que cuando se sirvo el producto deje escapar el gas bojo lo formo de 
burbujas finos y poro que tengo ese sabor corocteristico de los bebidos corbonotodos. Uno 
vez que el gos se ho disuelto, se retiene por lo presión del recipiente cerrado. 

Lo conlidod de anhídrido carbónico disuelto o contenido en solución es conocido con el 
nombre de VOLUMENES. Cuondo un volumen de gos C02 es medido bojo los condiciones 
eslándor (presión = 1 otm y temperoturo = 60 F) poro los goses, se disuelve en el mismo 
volumen dado de liquido, se dice que dicho liquido contiene "un volumen" de gos COr Si se 
disuelven dos de dichos VOLUMENES, el liquido contiene dos VOLUMENES. 
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Lo cantidad de gas que absorbo el aguo, aumento directamente proporcional con el 
aumento de lo presión o con lo reducción de lo temperatura. 

A. lA TEMPERATURA DE TRABAJO. 

Lo tablo No. 5.1. nos do el volumen de C02 disuelto en un litro de oguo, o diferentes 
temperaturas y o presión otniosférico. 

A lo presión atmosférico y o 15 · centígrados un litro de oguo disuelve un litro de C02 
aproximado mente. 

Esto gráfico muestro los efectos de lo temperoturo sobre lo cantidad de gos que el 
aguo puede absorber. Lo presión es constante, esto es presión atmosférico. Mientras que lo 
temperoturo disminuye en el aguo, lo contidod de gos que el aguo absorbe aumento hosto 
que a 15.5'C llego o un volumen. 

De 15.5'C a o·c. lo curvo cambio ocentuodomente hosto que o O'C, tenemos que 
1.7 VOLUMENES de gas pueden ser absorbidos por el aguo o presión atmosférico. Por lo 
tonto. mientras mós frío esté el aguo. podré absorber mós gos. 
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B. LA PRESION DEL TRABAJO. 

Solubilidod C02 en oguo o diferentes presiones . 

Gramos por 
Lt. de •gu• 

.. 

·. ... V 
•+-+-1-+-t-.-+-+-~l-+-+-+-+-~/'+-4 

! ' .• iJ I/ 
-r-+-¡r __ ~.-,-r-c.-+-1-+-r-+-+-+v-.,+-~V-l-'-I 

1 :- ¡:_;. :· 

.. 

,/ 

• ¡, 1 .• 

' •• 4 ' • 7 ••• " ti 11 " .. 

Preslon en Kg./cm~ 
Figuro 5.4. 

Aqui lo gráfico nos muestro el efecto del aumento de presión. A uno temperatura 
constante aumentar lo contidod de gas que el aguo puede absorber. 

El aumento del volumen de gas es directamente proporciono\ o lo presión. Por codo 
aumento de 15 libros de presión, o 60 • r de temperatura. el aguo absorberá un volumen 
adicional de gos. Si lo temperoturo del aguo es de 45' r. por codo 15 libros de aumento de 
presión, el aguo absorberá 1.3 VOLUMENES de gas. 
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A temperatura constante, lo cantidad de C02 que se disuelve en .. el aguo es 
proporcional o lo presión absoluto. [n realidad no se cumple lo reglo exactamente, follo.ndo 
por defecto. Empíricamente se ha buscado un coeficiente, llamado coeficiente de Wroblewsky, 
cuyos volares encontramos en lo figuro No.5.5. poro los presiones y · temperohiios mós 
comunes. · · 

VALORES DEL COEFICIENTE DE WROBLNSkY 

TEHPEMTUM PllESIOHES ABSOLUTAS (Kg./cm~) .. . 1 • • • ·- 0.-10 ·- ,.,,. ·- ..... ·- ·- O.Mii 0.1110 .... u.u• ..... ..... ..... ..... ..... ..... ·- ,.,,, ...... ·-..... ·- '"" oJm ..... ·- ..... , .. ,, . .... ..... ..... ...... ,.,,. ..... o.n-1' . .... ..... ·- 0,17157 ..... ..... . .... ..... OM11 Uf.:! 

'"""' ... ,, ,_ O.MU 

" ·- º""' ..... º"" 
" ·- D,517'37 ll.N10 0.9411 O.Ulll 

" 
,..., '""' 

" 0,51118 0.9S90 0.14&11 Q,l)ct1 

" º·"" o.1108 ,., .. O.t451 0,1331 .. ...... ""' 
,.,,, 

" """" 0,314' 0,Hll 

" ..... O.Ntl """ '""' ·-" 
... ,, OJS<aO 

OJSJO ,.,., 
,..,, ..... 

Figuro 5.5. 

El número de volúmenes de gas en lo bebido terminado tiene uno relación definitivo 
con el gusto del producto. Uno corbonotoción correcto significo uno bebido burbujeante y 
estimulante que apago lo sed. refresco y satisface al consumidor. Por otro porte, lo 
insuficiente corbonotoción dejo o lo bebido soso e insipido. Oebido o lo relación gusto­
corbonotoción, es sumamente importante determinar y mantener esto ultimo o fin de que seo 
aceptable poro el consumidor. 
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5.2.5. PARA DETERMINAR lA CARBONATACION. 

Poro hacer este trabajo se necesito el probador del volumen de gas, termómetro. 
labio de volúmenes de gas. 

El método o seguir quedo definido o continuación: 

1. Envuelvose en uno toalla lo botella o probarse. Esto se hoce como protección poro el 
operario. 

2. Asegúrese lo loza del probador sobre el cuello de lo botella. 
3. Ciérrese lo vólvulo de descargo en el oporolo. 
4. Insértese el vóslogo encimo de lo tuerca del probador y perfórece lo lapo presionando 

hacia abajo en el probador. 
5. Apriétese firmemente lo junto alrededor del vástago e inspecciónese el medidor de gas 

poro ver que no hoy fugas de gas en lo tuerca df ajuste. Si lo presión no cae, 
los sellos están muy ajustados. 

6. Redúzcase lo presión abriendo lo vólvulo de descargo hasta que lo ogujo indicadora 
se~ole "O", entonces ciérrese lo vólvulo inmediotomenle o fin de que no escape más 
gos. 

7. Agilese vigorosamente lo botella, hasta que lo presión máximo quede indicado en el 
manómetro. 

8. Hógose uno anotación de lo lecluro de lo presión máximo en lo torjelo de registro de 
pruebas. 

9. Redúzcase lo presión abriendo lo vólvulo de descargo. 
1 O. Remuévase el manómetro y lo espigo del sujetador. 
11. Remuévase lo lapo corono de lo bolello. 
12. Tómese lo lemperoturo y anótese en el registro. Hágase lo pruebo o 50'F o hágase 

lo corrección de lo lemperoturo. Es preferible hacer lo pruebo o uno lemperoturo 
entre 45· y 50 ·t. 

13. Véose lo toblo de pruebas, selecciónese lo columna correspondiente o lo presión y lo 
lineo correspondiente o lo lecluro de lo temperoturo. 

Es importante el poso 7, yo que los bebidos recién embotellados, sin ogitor, tienen 
uno presión bojo. Esto vorio hosto cierto grodo, dependiendo del tipo de llenodoro. Lo mezclo 
completo permite un equilibrio entre el gas y el liquido. produciendo pruebas más uniformes. 

El poso No. 6 tiene como propósito "echor fu§ro" el aire ocumulodo en el espacio 
libre de lo bolello, porque de otro monero dorio uno lectura falso. El oire es solamente 1 /50 
ton soluble en el aguo como el onhidrido carbónico y por eso liene lo tendencia o acumularse 
en el espacio libre de lo botella y lo descargo razonable no tendrio efecto alguno sobre lo 
lecluro, después de ogitor el envose lleno. 

En el poso No. 12 se morcan 50 ·r como temperatura de lo pruebo, esto se debe o 
que se ha comprobado, experimentalmente. que o otros temperoturos es necesario oplirar el 
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factor de corrección poro compensar por lo cantidad de. gas perdido, durante lq descargo del 
espacio libre de los botellas; 

' ·--

3.3. tA sows1u0Ao DEL co2 EN EL' l.roüioo. 

Lo capacidad de obso;ci~n ~~I· CO;, vori~ poro Í:~do liquid~. 

i! 
•J 

¡f 
\!: 

~ 

Figuro 5.6. 

Lo figuro 5.6. es poro. aguo y paro bebidos refrescantes. 
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Lo figuro 5.7. es poro soluciones alcohólicos. 
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CONTENIDO DE Cf>i EN SOLUCIONES ALCOHOLICAS, EN f'UNCION Of 
LA TEHPEMTUIA Y LA PllESION. 

5.2.7. IA SUPERFICIE Y TIEMPO OE CONTACTO ENTRE UOUIOO Y GAS. 

figuro 5.7. 

Lo superficie de contacto en\re los dos elementos (liquido y gos), eslo direclomente 
relacionado con el tiempo en que se llego o lo saturación. 

Por esto rozón se recurre o dividir lo maso de liquido o carbonatar, de formo que 
ofrezco la rn6ximo superficie en contacto con el C02. Uno de los procedimientos rn6s 
usados, es lo pulverización. 
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Poro comprender lo importancia que tiene, por ejemplo, un sistema de impregnación 
por pulverización, téngase en cuento que si dividimos el volumen de uno esfera de 1 mm. de 
diómetro en "n" esferas de un diámetro de 1 /1 O mm., lo superficie de estos "n" esferas es 
10,000 veces superior o lo de 1 mm. 

5.2.8. LA PRESENCIA DE ELEMENTOS EXTRMOS A IA OISOLUCION. 

Considerando como elementos exlronos principalmente el aire, que puede llegar 
directamente yo seo en el aguo, en el jorobe o en el C02. 

Teóricamente, el C02 utilizado en lo industrio de los bebidos, tiene uno pureza del 
orden del 98.00 al 99.99% o lo solido del proceso de fabricación. 

El aguo no desoireodo, puede contener en disolución aire y gases extronos, hasta 18 
cm3.jlt. El aguo saturado de aire, va o impedir lo disolución del C02 en uno cantidad ton 
imP,ortonte como en 1,000 cm3., o seo que codo cm3. de aire impediré lo disolución de 55 
cm3. de C02 (ver tablo No. 5.8.). 

l'KESION fl rL S4T\JUOOA (kg/~) 

~" ~ 

... ,/ . . 

l'orcenOJ• t:aH 1 de 
elre 9n •I 1 C02 (1) 

Figuro 5.8. 

Poro poder comprender el comportamiento del aire en el proceso de corbonotoción, 
necesitamos remitirnos o dos leyes fisicos: 

Ley de Oolton y Ley de Henry 
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5.2.9. CALCULO DE LA CARBONATACION. 

A. FORMULA DE WROBLESWKY. 

Para calcular la cantidad de C02 que se absorbé por unidad de volumen de agua se 
aplica la fórmula de Wrobleswky: · 

Pg = P • d • k en donde:· 

Pg = grms./11. de C02 disueltos. 

P = Presión absoluta. 

d = Peso especifico del C02 en grms./11. a lo temperoturo de trabajo .. 

k = Solubilidad del C02 en el agua a lo temperatura del proceso. 

Que podriomos definir como sigue: "A temperatura fijo, la capacidad de una disolución 
de C02 en el agua, es proporcional a lo presión y al coeficiente de solubilidad y el peso 
especifico del C02 o la temperatura de trabaja". 

B. FORMULA DE WROBLESWKY CORREGIDA 

Tal como indicamos anteriormente. lo solubilidad del C02 en el agua a temperatura 
constante. no es exactamente proporcional a la temperatura absoluto. por lo que es necesario 
introducir el coeficiente de corrección indicado en la labia No. 3, quedando la fórmula del 
apartado anterior, como sigue: 

Pg = P 1 d • k 1 c 

donde c es el coeficiente de Wrobleswky. 
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5.3. LOS SATURADORES. 

5.3.1. CLASIFICACION DE LOS SATURADORES SEGON LA PRESION DE TRABNO. 

A Alto Presión: son máquinas que trabajan a presión superior, que los que corresponde 
poro lo cantidad de carbónico que se deseo obtener en el aguo. Presión superior o lo presión 
del embotellado. Se pretende con lo presión, lo follo de rendimienln de lo máquina. Hoy 
están en desuso. 

A Presión Normal: lo presión de trabajo es igual o muy aproximado o lo necesario, 
correspondiente o lo cantidad de carbónico que se pretende conseguir en lo bebido. Esto 
presión es normalmente igual o inferior o lo del embotellado. Normalmente se dispone o lo 
solido de uno segundo bombo de sobrepresión poro aumentar lo presión del aguo sin 
impregnar más carbónico o lo llenodoro y dentro de lo botella poro compensar los pérdidas de 
presión y aumentar lo temperatura, desde lo corbonalodoro hasta topar lo botella. 

5.3.2. CLASIFICACION DE LOS SATURADORES POR LA fORMA DE TRABNO. 

A Expansión Indirecto: el soturodor aspiro ol mismo tiempo el aguo y el C02 de un 
recipiente o bojo presión, poro inyectarlos en un recipiente donde se efectúo lo saturación. Lo 
regulación de .lo máquina se efectúo abriendo o cerrando lo vólvulo de aspiración de C02. No 
es posible un funcionamiento automático, hoy muchos variaciones de calidad e importantes 
perdidos al parar lo llenodora. Prácticamente no se usan. 

A Expansión Directa: es el sistema mós usado por su simplicidad, fiobilidod y fácil 
manejo. Lo carbonoloción del oguo se produce dentro de un recipiente, en el que se 
mantiene uno presión de C02 fijo, mediante reductores-regulodores de presión de carbónico 
de alto fiabilidad. El aguo es introducido y circulado dentro de lo columna por diferentes 
sistemas, según codo constructor; pero su finolidod es exponer lo máximo superficie del aguo 
o lo otmosfero del C02. durante el móximo tiempo posible. 

Lo moyorio de estos móquinos. disponen de uno bombo de sobrepresión, poro evitar 
pérdidas de carbónico en lo embotelladora y conseguir un llenado tranquilo. Su 
funcionamiento es absolutamente automático, deleniendose y poniendose en marcho según los 
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necesidodes de oguo corbonolodo de lo llenodoro. De lo figuro 5.9. podemos ver solurodores 
con diferentes sistemos de trobojo; pero que utilizan los principios básicos que ocobomos de 
indicar. 

-~­C•fio•••l..i ... 
U••I' Do Pu 

... ""...!:*""" 

Figuro 5.9. 

5.3.3. LOS SISTEMAS DE PRE-MEZCIA 

A. VENTAJAS DE LOS SISTEMAS DE PRE-MEZCIA SOBRE LAS TRADICIONALES DOSIFICADORAS. 

Se entiende por sistemos de pre-mezclo o "Premix", los oporotos copoces de 
suministror o lo llenodoro, lo bebido totalmente terminodo, o seo sin necesidod de hocer un 
dosificodo de jorobe en bolello, antes de llenorlo. 

Los ventojos son evidentes y cloros: 

El sistemo de dosificodo de un oporoto "Premix", es más simple y seguro que 
los engorrosos regulociones de los diferentes cobezoles de lo dosificadora. 

El sislemo de pre-mezclo es insensible o los diferentes copocidodes de los 
botellos. 

No necesiton reguloción olguno ol combior de tomono de botello. 

Algunos de ellos, corbonoton no solomente el oguo sino lo bebido lerminodo. 

80 



Producen uno bebido totalmente homogéneo, sin necesidad de máquinas 
ogitodoros posteriores. 

Ahorran energio yo que evitan en porte o totalmente los equipos de 
refrigeración. 

B. SISTEMAS POST-MEZCLA 

Dentro de los sistemas de pre-mezclo debemos diferenciar dos sistemas 
esencialmente diferentes. Aunque los dos sistemas suministran bebido totalmente terminado o 
lo llenodoro, el sistema post-mix dosifico el jorobe en el aguo uno vez saturado . 

C. SISTEMA PRE-MEZCLA 

En el sistema más propiamente llamado "Pre-Mezclo", lo dosificación y mezclo del 
jorobe y el aguo es realizado antes de lo saturación. 

EQUIPOS 11\RA PRE·MEZCIA Y CARBDNATACIÓN DE BEBIDAS 

Figuro 5.10. 

Bl 



Este sistema, aporte de los ventajas comunes de todos los aparatos de pre-mezclo, 
ofrece lo ventaja de que lo regulación de lo cantidad de C02 en conjunto es más exacto, que 
por mezclar el jorobe con el aguo o~tes de saturar, no hoy problemas por diferentes 
temperaturas entre ellos y que además consigue más altos soluraciones trobojondo o menor 
presión . 

D. LA DESAIREACION Y LA REFRIGERACION EN LOS SISTEMAS DE PRE-MEZCLA 

El aire es el peor enemigo de lo corbonotoción apropiada, porque no se disuelve en el 
aguo con lo mismo facilidad que el Co2 teniendo lo tendencia o escapar y o causar la pérdida 
del anhidrido. El aire se introduce al agua cuando está esto agitado impropia o 
excesivamente en las tuberios o debido o un suministro inadecuado de gas o aguo en lo 
corbonotodoro. También el aire puede ser captado donde el aguó está impropiamente aireado 
en el enfriador. A menos que se proponga algún medio poro disponer de este aire atropado, 
eventualmente causar dificultades en lo llenodoro, apareciendo en lo bebido terminado. 

Desoireoción: Se cree que con el uso de aguo desaireodo se elimino lo tendencia o lo 
formación de espumo en lo llenodoro y también permite que el aguo retengo un contenido 
excesivo de C02. de lo cual resultan grandes ahorros de gas. El aguo utilizado es desoireodo 
antes de ser bombeado o lo corbonatodoro. 

Uno buena Desoireoción en los sistemas de solurocián, es como hemos visto, de 
niucho importancia. Se utilizan dos sistemas diferentes o lo combinación de los dos. 

Desoireoción por vocio: Consiste en un proceso inverso o lo saturación o seo dividir lo 
maso liquido dentro de uno columna, donde se produce vacío. 

Desoireoción o presión: Consiste en aprovechar lo diferente capacidad de absorción por 
el aguo, del aire en comparación del C02. o uno presión superior o lo atmosférico, cuando 
uno de los gases. en este coso el aire, tiene uno presión parcial peque no en relación al C02. 

Algunos veces se utilizo uno combinación de los dos sistemas sobre lo mismo 
máquina . 

Lo refrigeración en los sistemas de pre-mezclo es parecido o lo de los saturodores. 
con lo salvedad de que en algunos sistemas deberá· preverse lo refrigeración también del 
jorobe, poro evitar reacciones por causo del choque térmico del agua fria con el jorobe 
caliente. 

No es demasiado recomendable lo refrigeración directo en lo mismo columna de 
saturación, por dificultar la necesario esterilización del sistema, obligado por trobojor con 
bebido terminado. 
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Irregularidades en lo corbonotocibn: Con frecuencia se observo que el gas escapo con 
rapidez cuando se obre lo botella. Esto ocurre de tres maneros: 

A. Los burbujas de gas se colectan en el cen\ro de lo bebido y se derraman. 
Esto condicibn es causado por lo materia suspendido en el aguo, que formo un punto poro 
que el gas se colecte y escape. 

B. Los burbujas de gas escapan de los superlicies interiores de lo botella, 
indicando que lo botella estb sucio de alguno manero. 

C. Inhabilidad de lorzor lo cantidad necesario de gas en el aguo. En este coso lo 
pérdida se detecto como uno erupcibn violento. Esto indico lo presencio de materia 
suspendido, tratamiento incorrecto del aguo, aceite o contaminación del aire. 

Los siguientes factores influyen y causan un llenado escoso en los botellas, o lo 
lormocibn de espumo: 

Diferencias de temperatura entre el aguo, jorobe y botella, más o menos 15' 
es lo correcto. 

Botellas sucios o ósperos. 

Tratamiento inapropiado del aguo: 

Material suspendido; el pH debe ser entre 7 y B. 

Aire en lo bebido. 

Ajustes inapropiados de maquinaria: 

Contropresión, vólvulos, periodos de purgo. 

filtros poro el anhídrido carbónico. 

Cuando se encuentran los impurezas en cantidades censurables, roro vez son 
atribuidos al suministro de gas; por lo tonto como gorontio, se recomiendo el uso de filtros 
poro el anhídrido carbónico, esto o su vez, puede ser causo de molos sabores, olores o 
turbulencia durante el llenado. 

El anhídrido carbónico impuro no se encuentro con frecuencia, pero conviene estor 
oferto o cualquier irregularidad. Los filtros opropiodos poro el onhidrido carbónico contienen 
carbón poro remover los impurezas sólidos, lo humedad, compuestos odoriferos y aceites. 
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E. LA HIGIENIZACION EN LOS SISTEMAS DE PRE-MEZCLA. 

A diferencio del soturodor, cuando se trabajo con sistema de pre-mezclo, es 
necesario proveer, si es que no se suministro con lo máquina, un procedimiento poro poder 
esterilizar diariamente, no solamente el pre- mezclo, sino también lo llenador o. 

Normalmente este tipo de máquinas, llevan montado un sistema que outomóticomente 
permite circular productos detergentes y esterilizontes o un compuesto de los. dos, por todos 
los tubos, vólvulos, depósitos, columnas, etc., en uno formo continuo y mediante: lo mismo 
bombo de sobrepresión o lodos los tubos, depósitos y vólvulos de 1.o llenod~ro. ·. 

Uno bueno próctico es dejar tonto el pre-mezclo como lo llenÓdoro )enos , todo lo 
noche de un producto esterilizonte, debidamente diluido y proceder o un enjuague por lo 
mo~ono, antes de empezar lo producción. 

F. CONDICIONES DE TRABAJO DE LOS SISTEMAS POST Y PRE-MEZCLA 

Figuro 5.11. 
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G. TUBERIAS PARA AGUA CARBONATADA 

Tuberios de aguo y conexiones, de lo corbonotodoro o lo llenodoro deben de ser de 
acero inoxidable. El aguo carbonatado ataco o los metales suaves y se contamino al 
producto. Es importante que lo corbonotodoro y lo llenodoro, estén lo más cerco posible; se 
recomiendo que los llenodoros lleven lo siguiente tubería: 

5.4. TANQUES ESTACIONARIOS: 

Botellas por 

minuto 
0-30 

45-100 
100- • 

Diámetro de 
lo 

tuberio 
1 in 

1.5 in 
2 in 

Se fabrican de acero al carbón y en el tomo~o que el cliente necesite. Los hoy 
horizontales, de cabezos (topos) semiesféricos y esféricos. Cubiertos exteriormente con uno 
topo de 6 in de espesor de poliuretono espreodo y uno barrero de vapor poro aislarlo 
térmicamente ambos, protegidos con uno chaqueta de libro de vidrio y/ o lómino de aluminio. 
Cuento con uno entrado "poso hombre". Los aspectos generales de c'onstrucción se pueden 
observar en lo figuro 5.12. 

5.4.1. DESCRIPCION GENERAL: 

Los tanques estacionarios de C02 cuentan con uno lineo de llenado, uno de retorno 
de gas y uno de consumo. los cuales son controlados por sus respectivos vólvulos y cuyos 
tomos se encuentran en diferentes alturas. 

Poro indicar el nivel del producto liquido. se utilizo un sistema mecánico de flotador 
conectado o uno corótulo oroduodo de O o 100% de volumen, también se utilizan indicadores 
magnéticos y/o básculas, siendo esto ultimo el dispositivo más com[Jnmente usado. 
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Figuro 5.12. 
Por otro porte cuentan con 2 purgas de liquido; uno poro el tanque y otro poro el 

gasificador. Todos los tanques estacionarios cuentan con 2 sistemas de control de presión y 
dos de seguridad. En lo figuro 5.12. se muestra el flujo y los dispositivos generales de estos 
sistemas y en lo figuro 5. 13. se puede ver su arreglo físico. 

Sistemas de Control de Presión. 

Estos sistemas están dise~odos para cantrolor lo olla y boja presión del tanque, a 
través de interruptores de presión, conocidos comercialmente como presostatos. 

El primero utiliza un circuito cerrado de refriqeroción compuesto básicamente por un 
compresor, condensador, tanque de liquido, vólvulo de expansión y evaporador. Es en este 
último equipo, donde el control de orto presión se llevo o coba condensando el exceso de COz 
gas que se genero en el tanque. 

El segundo sistema. es el control de boja presian y esto compues:0 por un comriado• 
de calor en cuyo interior se encuentro uno resistenc;o eléctrico. lo Que elevo :o temperaturJ 
del C02 liquido gosificóndolo y suministrándolo en la porte superior del tonaue elevodo, as1 lo 
presión del mismo. 
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figuro 5.14. 

En lo sección 5.2 se indican los calibraciones de los interruptores de presión que 
controlan los sistemas antes descritos. 

5.4.2. SISTEMAS DE SEGURIDAD. 

Los sistemas de seguridad con los que cuentan estos tanques, están compuestos 
básicamente por vólvulos de seguridad y discos de ruptura. Los tomos de ambos dispositivos 
están localizados el lo porte superior del tanque, es decir en lo cámaro de gas que oqui se 
formo y ·son instalados con vólvulos de tres vios con lo finalidad de dar uno protección 
permanente al tanque, yo que sólo uno vólvulo de seguridad y/o un disco de ruptura son los 
que están en servicio, mientras que el segundo elemento está fuero en espero de entrar en 
servicio, con ton solo girar lo palanca de lo vólvulo de tres vios. 

En general estos tanques cuentan con cuatro vólvulos de seguridad, dos poro el 
tanque y dos poro el gasificador y por otro porte, cuenlon con dos discos de ruptura poro el 
tanque como se puede ver en lo figuro 5.14 .. 

Los discos de ruptura son uno protección adicional poro el tanque, yo que actuarán en 
general: cuando lo presión interno del tanque excedo lo presión de calibración de los vólvulos 
de seguridad, cuando los vólvulos de seguridad no llegasen o actuar y/ o cuando el flujo de 
desfogue o través de los vólvulos de seguridad no seo suficiente poro disminuir lo 
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sobrepresión del tanque. En lo sección 5.2 se indican los calibraciones de los sistemas de 
seguridad antes descritos. 

5.4.3. íUNCIONAMIENTO. 

En espacios confinados el bióxido de carbono puede existir en los tres estados de la 
materia: sólido, liquida y gaseoso, dependiendo de las condiciones de presión y temperatura, 
El punto en el cual existen estos tres estodos por ejemplo es a -56' C (-70'F) y 4.2 
kg./cm.2 (60.4 psig) y es el llamado punto triple. A temperotura y presiones mós bajos el 
bióxido de carbono puede estar como sólido o gas dependiendo de dichos condiciones. A uno 
temperatura de - 78 • C (-109 • F) y a presión atmosférica nornial se sublima, es decir se 
transforma directamente de sólido a gas. Existe por tanto. un rango de presión y 
temperatura en el cual podemos tener bióxido de carbono en los dos estados que a nosotros 
nos interesa paro su consumo, liquido y gaseoso. 

Por esto rozón es que se ha dise~ado un circuito de control de presión en estos 
tanques que nos permito mantener el producto en los estados antes mencionados. Este 
circuito se ilustra en la figura 5 y su funcionamiento es el siguiente: 

Se cuento con un interruptor (HS) poro el energizado y desenergizodo del toblera, el 
cuol estó conectado en serie o uno lómpora piloto de color blanco. 

Por otro porte, cuando lo presión del tanque se incremento o 20 kg./cm2 entro en 
operación el sistema de refrigeración condensondo el exceso de gos generado en el tanque o 
través de su evaporador. Oe esto manero, lo presión descenderó poco o poco hasta los 18 
kg./cm2, presión o lo cual se desconectará automóticomente dicho sistema por medio del 
interruptor de presión (PSR). Durante el tiempo que el sistema de refrigeración esté en 
operación permanecerá encendido lo lómporo piloto de color verde. Si por alguno rozón lo 
presión del tanque se siguiera incrementando, a las 22 kg./ cm2 se energizará la alarma 
(PAHL), a través del interruptor de presión (PSH), desenergizandolo también cuando la presión 
desciendo a los 20 kg./cm2. Durante el tiempo que la alarma esté en operación 
permanecerá encendido lo lámparo piloto de color roja. 

Ahora bien, duronte el funcionamiento de estos tanques es común que lo presión 
también llegue o descender, por lo tonto cuando esta situación se presenta entro en operación 
el gasificador a los 14 kg./ cm2 gasificando el C02 liquido a través de una resistencia, la cual 
se descaneclaró autamóticamente al incrementarse la presión a las 17 kg./ cm2 o través del 
interruptor de presión (PSG). Durante el tiempo en que esté en operación, la resistencia 
permaneceró encendida la lómpora piloto de color amorillo. Si por alguna razón la presión del 
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tanque siguiera descendiendo, o los 1 O kg./ cm2 se energizará lo alarmo (PAHL) por medio del 
interruptor de presión (PSL), desenergi1ondolo también cuando lo presión se incremente o los 
12 kg./cm2. Durante el tiempo que lo alarmo esté en operación, permoneceró encendido lo 
lámparo piloto de color rojo. Lo figuro 6 muestra el arregla fisico de dichos controles. 
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· El gasificador del sistema de boja presión antes descrito, cuento con un termostato 
(TSI) capilar y bulbo de contacto (TE) que desenergizoró la resistencia cuando se inr.remenle 
su lemperoluro o los 35' C, evitando que esta se llegase a quemar por fallo de C02 liquido 
por lo que es de vital importancia que este control no se muevo. 

5.4.4. NOR~ DE INSTALACION PARA TANQUES ESTACIONARIOS DE C02 LIOUIDO GENERALES 

A continuación se enlislan los requisitos minimos que se deberán cumplir para poder 
realizar lo instalación de un tanque poro olmocenomienlo de C02. con el fin de brindar un 
mejor servicio y las mayores condiciones de seguridad. 

1. El tanque debero quedar inslolodo en un área techada, alumbrado y mismo que 
requerimos seo cercado con mallo ciclónico después de lo instoloción. 

2. Lo bose de concreto deberá estor nivelado y construido de acuerdo ol peso del 
tanque y el terreno del lugar con los dimensiones y resistencia según lo capacidad 
del tanque. 

3. Toma de aguo o uno distancia máximo de 3 metros del tanque y un Diámetro de 
3/4". 

4. Toma de vapor a uno distancio móximo de 3 metros del tanque y un Diámetro de 
3/4". 

5. Registro coladero de 30 X 30 cm. cerco del tanque. 

6. Acometido eléctrico de 220 volts, 3 lineas y uno tierra. 

7. Poro lo líneo de consumo, lo tubería se recomiendo en acero ol carbón sin 
costura cédula 80 y los conexiones cédula 80, 300 libros. [I Diómetro seró de 
acuerdo o lo necesidad del cliente. 

ESPEClílCAS. 

Depende de la copocidod del tanque. 

1. Areó mínimo (De largo, ancho y alto.). 

2. Tomollo de lo bose de concreto (Largo, ancho y resistencia paro "x" toneladas). 

3. Acomelido del colde y del interruptor de cuchillas. 



5.4.5. MANTENlt.llEtflO 

Mantenimiento preventivo al tanque estacionaria. 

1. Recipiente 

2. 

1.1. Lavado y limpieza de la superficie exterior. 
1.2. Revisión del forro. aislamiento. pintura y rotulación. 

Báscula 
2.1. 
2.2. 
2.3. 

Limpieza. 
Verificación del estado fisico. 
Comprobación y/o colocación de marchemos. 

3. Sistema de refrigeración. 
3.1. Revisión del nivel de aceite (cambio anual), detección y eliminación de fugas. 
3.2. Calibración de presaslala de control de presión de. aceite. 
3.3. Verificación de cargo de refrigerante y presiones de operación. 
3.4. Revisión de operación y estado fisico de lo vólvulo de expansión, deshidratodor, 

serpen(in, tolva y ventilador del condensador. 
3.5. Revisión del amperaje y sentido de giro del motor eléctrico. 

4. Sistema de gasificación. 
4.1. Revisión del amperaje de la resistencia por fase, verificación del aislamiento en 

las bornes. 
4.2. Verificación del funcionamiento y calibración del termostato. 
4.3. Revisión de lo chaquela y conexiones de la resistencia. · 

5. Sistema de seguridad. 
5.1. Limpieza. pintura y cofibración de vólvulos de seguridad. 
5.2. Verificación del estado físico de los discos de ruptura. 
5.3. Limpieza y pintura de portodiscos. 
5.4. Detección y eliminación de fugos en dispositivos de seguridad. 

6. T uberíos y conexiones 
6.1. Verificación del estado fisico, limpieza y pintura. 
6.2. Detección y eliminación de fugas. 

7. Vólvulos de bloqueo y de tres vías. 
7 .1. Verificación de palancas de accionamiento y t uberios. 
7.2. Detección y eliminación de fugos en cuerpo, lapos y vóslogos. 
7.3. Verificación del sentido del flujo y operación en válvulas de tres vías. 
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B. Tablero de control. 
B. 1. Verificación de los presiones de calibración de los presostotos de control de 

los sistemas de: olormo de olla presión, refrigeración, gosificoción y 
olormo de bojo presión. 

B.2. Revisión de lómporos piloto o codo sistema. 
B.3. Revisión de elementos térmicos. plotinos, fusibles. bobinas. interruptores. 

arrancador, relevodor, contados, cableado, manómetros, limpieza, ajuste o 
cambio de ser necesario. 

5.4.6. RANGOS DE CALIBRACION DE INSTRUMENTOS 

A. INTERRUPTORES DE PRESION CIERRA ABRE 

Sistema de refrigeración 20 16 Kg./cm.2 
Alarmo de olla presión 22 20 
Gosificodor 14 17 
Alarmo de bojo presión 10 12 

B. TERMOSTATO 

Desenergizo lo resistencia o 35'C, 

c. VAl.VULAS DE SEGURIDAD 

Tanque 24.5 Kg./cm.2 
Gasificador 26.0 

D. DISCOS DE RUPTURA 

Rompen o 32.0 Kg./cm.2. 

5.4.7. INSTALACION 

Todo lo tuberio que esté conectado ol tanque de C02 (cilindros). deberá tener uno 
resistencia de 150 lb/in2 como mínimo, es preferible que seo de cobre, latón o acero no 
ferroso, además utilizar tubos sin costura. 
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5.4.8. CALCULO DEL VOLUMEN REQUERIDO PARA EL TANQUE DE ANHIDRIDO CARBONICO 

Datos requeridos: 

1.- Corbonotocibn requerido poro el producto: 
2.- Recargo del C02: 
3.- Punto de Rcorden: 
4.- Volumen total del tanque: 
5.- Botellas por cojo: 
6.- Cojos máximos por mes: 
7.- Capacidad de lo botella: 

Lilros del Producto el Mes (LPM) : 

8 gr. C02/lt. producto 
Quincenal 
Quincenal 
Un mes 
24 botellas/cojo 
320,000 cojos/mes 
300 mi. 

LPM = 320,000 cojos/mes • 24 bot./cojo • 0.3 lt./bot. 
LPM = 2,304,000 11 .. producto/mes 

Volumen del Tanque de C02 (VT) : 

VI = 
C02/1000 gr. C02 

2,304,000 11.. producto/mes • 8 gr. C02/lt .. producto • 1 11 .. 

VI = 18,432 11. C02/mes 

Por lo tonto el tanque de C02 debe tener por lo menos uno capacidad poro 20,0DO 
litros y recargarse quincenolmente poro mantener un inventario promedio de. quince dios de 
C02. 

5.5. REílGERACION 

Si hocemos uno comporocibn con el sistemo lundomentol de refrigeroción tenemos lo 
siguiente comporocibn: 

SISTDIA FUNDAMENTAL 
Pistbn 
Serpentín 
Cojo Aislado o Refrigerar 

Figuro 5.17. 
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SISTEMA PROPUESTO 
Compresor 
Condensador Evoporativo 
Evaporador o Carbocooler 

Figura 15.18. 

5.5.1. DESCRIPCION Y UBICACION DE LOS EQUIPOS 

A. COl.IPRESOR: 

La construcción moderna de los compresores evolucionó paro tipos con muchos 
cilindros consiguiendo también un balance perfecto en sus movimientos olternotivos. De esta 
manera se obtienen grandes producciones con equipos de peque~a dimensión y bajo ruido. 

Se acostumbro o tener el compresor o uno serie de ellos en solos separados 
construidos poro esto finalidad. Colocados en paralelo dejando un corredor de circulación y de 
formo poro dejar una pared próximo poro lo suslentoción de lo red de tubos de interligoción. 
[s necesario ligar uno con otro, en paralelo con succión, poro hacer uno succión general; lo 
mismo que lo descargo. Esto red general de compresión o descargo debe dirigirse poro el 
condensador o boterio de ellos, colocados o su vez en otro local bien aireado. 

Lo solo de compresores, en principio, debe ser próximo de lo solo de envasado donde 
esto el evaporador o Corbocooler, poro disminuir los lineas de tuberio, de instalación muy 
oneroso y mantenimiento futuro no muy coro y dificil de ocultar por ser muy grandes. Lo solo 
deberá ser bien ventilado poro propiciar lo circulación del amoniaco, de abajo hacia orribo. 
Tendr6, entonces, que disponer de oberluros boslonte amplios pues además del olor, existe lo 
necesidad de disipación del color generado en codo compresor. 

Lo base de codo compresor construido sepor!fdo del piso. evito lo propagación de 
vibración y ruido, debiendo tener porte de arribo de lo junto aislado contro lo penetración de 
humedad o aguo de lavado de lo solo. 

Como se aprecio en el diagramo, se necesitan 2 compresores. poro mantener uno en 
"by-pass". Es importante que se puedo detener outomó\icomente cuando no hoyo cargo por 
un periodo de tiempo, que puedo orroncor en bojo velocidad, con esto se logra un consumo 
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bojo de energio eléctrico y es menor el esfuerzo mecánico en portes internos por lo inercia 
del arranque. Puede tener un control de copocidod de acuerdo o lo cargo oplicodo de 1 /3, 
2/3 y 3/3. 

B. CONDENSADOR: 

Según el dibujo, uno bombo de circulación recoge 
el aguo del recipiente inferior, llevóndolo hacia los 
canaletos de distribución de arribo. Por el vértice de codo 
corte existente en los paredes de lo mediocono, el aguo 
es distribuido y dividido en golas por lo corriente de aire 
ascendente. Esto aguo mojo la superficie de los tubos, en 
formo de serpentino, por los cuales circulo gas amoniaco, .. 
internamente. Parle del aguo de refrigeración se evapora, -
siendo orrostroda por la descarga de aire, sin emborgo; 
su color latente de evaporación bajo la temperatura 
general aumentando lo eficiencia del enfriamiento. 

Figura 5.19. 

t_ ......... _. 
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Entre las recomendaciones mós comunes es la de procurar inslolor este tipo de 
equipo en los ambientes mós aireados, incluso expuestos a la intemperie, en el patio o tejado, 
evitando apenas corrientes de oire que puedon ocasionar el retorno de los goses de salida, ya 
aprovechados. 

San equipos sin vibración y sin ruido. Coma son voluminosos, el espacia reservado 
para ampliación con instalación de nuevos unidades debe ser previsto con cuidada. 

Con bastante atención debe ser esludiodo lo con\om'1noción por polvo poro no 
aumentar en el futuro el costo de mantenimiento preventivo. con limpiezas frecuentes. Preferir 
locales yo pavimentados y si es posible, elevados del suelo es lo mós conveniente. Un cuidado 
especial, en el coso de utilizar el condensador en lo industria de bebidas, es evitar lo succión 
de las gases provenientes de lo salida de la lavadora; siendo estos alcalinos y si son atroidos 
por los ventiladores de circulación del condensador. otocan lo protección interna que 
normalmente es de compuestos de zinc, removiéndolos. También el aspecto bocleriológico 
debe ser cuidodosomenle estudiado pues la formación de oigas y hongos perjudican el 
rendimiento del aparato, oumentodo mucho su mantenimiento. la conlaminoción es fócil por la 
gran aireación provocado por las ventiladores. 

lo eficiencia del condensador evoporativo depende de la temperatura de bulbo húmedo 
(TBH) que es aproximadamente de 65'F, mientras que la de un condensador enfriado por aire 
está en función de lo lemperaluro del bulbo seco (TBS) la cual es mayor al lo TBH (TBH > 
TBS). 
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C. EVAPORADOR O CARBOCOOLER: 

En corbonotocibn comenlomos su funcionamiento y operocibn, resto conocer su 
utilización, locolizoción y ligoción con el circuito lolol. Se recomiendo colocarlo lo mas próvimo 
posible de lo llenodoro, equipo poro el cual proporciono y enlrio lo bebido. 

Por lo manipulación del propio producto lodovio no envosodo, el ambiente o su 
alrededor deberO tener lo mejor terminación de fObrico: azulejo, piso antiácido, control del aire 
ambiental (filtrado o aire acondicionado) etc. Su locolizoción correcto deberá ser en el 
ormorio de comando poro ser operado por el llenador. 

Por el control de los elementos que el Corbocooler recibe y proceso, es posible tener 
uno ideo sobre el funcionamiento de todo lo fóbrico; veamos: 

o. Aguo Trotado: Por el recipiente, su follo o no, se puede avaluar si todo esto 
corriendo bien con el tratamiento de aguo. 

b. Aguo Común: Lo solido de lo bombo de vocio dice como esto lo presión y el 
oboslecimienlo general de lo fábrica. 

c. Abastecimiento Eléctrico y Fria: El indicador del ormorio de comando, indico el 
obostecimienlo de energio; un segundo dice como esto el abastecimiento de 
amoniaco liquido que llego del condensador, en general en otro lugor dislonle. 

d. Compresor: Lo aguja de lo temperoturo regulado en el Corbocooler, indico por lo 
grOfico si eston operando bien en lo solo respectivo. 

Estos dolos vistos o distancio, son suficientes poro oseguror lo operociOn general del 
equipo, si es normal o no. Es un gran ou•iliar para el jefe de sección o de producción, pues 
el operador de lo llenodoro poso o estor mejor informado y le sirve como un excelente 
ouxilior. 

D. RECIPIENTE ALTA PRESION: 

Es necesario un recipiente entre el condensador y el evaporador que contengo ol 
refrigerante liquido, este se requiere poro los momentos en que el sistema de refrigerocibn no 
este funcionando, en los diagramas anteriores no se representa, yo que ol ser un ciclo no se 
lomen en cuenlo las candi ciones de poro del sislema. 

Lo ubicación de este recipiente se recomiendo junto ol condensador evoporoliva y 
normalmente su tomona se do en función de las toneladas de refrigeración que el sistema 
requiere. 
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Ahora que conocemos los condiciones de ubicocibn que se sugieren el diogromo 
quedaría de lo siguiente formo: 

Figuro 5.20. 
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Para conocer los caracteristicos de codo equipo necesitamos calcular las toneladas de 
refrigerocibn (T.R) que nuestro sistema requiere poro cumplir con el proceso, poro esto 
necesitamos conocer los siguientes dalos: 

1. lemperaturo de lo bebida antes de carbonatar: 
2. lemperaturo requerida poro una carbonolocibn odecuoda: 

Condiciones del lugar donde se ubicará el equipo: 

3. 1 emperoturo de condensocibn: 
4. 1 emperoturo de Bulbo h~medo: 

Características del producto y del equipo: 

5. Capacidad de la botella a envasar: 
6. Velocidad de la llenodoro : · 

Conversiones aplicados 

7. 1 galón = 3,785.34 mi. 
8. 1 galón = 8.33 lb. 
9. 11.R. 12.000.00 BlU/hr. 

5.5.2. CALCULO OE LAS lONELAOAS DE RErRICERACION DEL SISlE~ 

86'F 
66'F 

35'F 

300 ml. 
300 bol./min. 

Lo cantidad de toneladas de refrigeración que se deben retirar del liquido (bebido) 
poro lograr la temperatura adecuada para la carbonatación es: 

O=mCpOT 

O es Cantidad de calor como flujo. 
m es el flujo mósivo. 
Cp es el calor especifico a presión constante 
01 es lo variación de temperatura requerido 

m = 300 bot./min. • 300 ml./bol. • 60 min./hr. •1 galbn/3785.34 
mi. •8.33 ib./1 golbn 
m = 11,883.2 lb./hr. 
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Cp = 1 BTU/lb r aproximadamente 

DT = s2·r - 35·r 
DT = 47"F 

O= 11883.2 lb./hr. • 1 BTU/lb:F • 47"F 
O = 558,511 BTU/hr. • 1 TR/12000 BTU/hr. 
O = 46.54 T.R. 

Por lo tonto el sistema debe tener capacidad por lo menos poro 47 T.R. 

Como vimos en el ciclo ideal de refrigeracibn podemos dividirlo en dos portes, seccibn 
de olla presi6n y secci6n de boja presibn, en el siguiente diagramo se observan los dos 
secciones y se muestro como vorion los condiciones del refrigeronle (amoniaco) duronle el 
ciclo. 

~~ . 
~-=----"-~~-·~ 

; ª .. f,:.·:tl: ... 

Figuro 5.21. 
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CAPITULO 6 
ANALISIS ECONOMICO 

6.1.IMPORTANCIA DEL ANAUSIS ECONOt.llCO 

Lo actividad más importante del ser humano y de los instituciones de que forma 
porte, es la Tomo de Decisiones. Estas decisiones que se loman continuamente implicon lo 
selección de uno o varias alternativas hacia el cumplimiento de un objetivo. 

Una decisión es uno asignación irrevocable de recursos o un determinado curso de 
acción, par esto surge la importancia de la evaluación, puesto que deseamos tomar la 
decisión cuyo curso de acción sea el "más conveniente". 

En el análisis de lo decisión, la evaluación económica de todas las alternolivas que se 
tiene a mano, es una de las últimas foses de lodo un estudio completo poro el cual tiene que 
recopilarse mucho información; esto información: mercado, materias primos, precios y costos, 
ele., tienen relevancia porque influye en lo información respecto o erogaciones y percepciones 
de codo una de las proposiciones. 

De eso forma podemos pensar en lo evaluación económico como lo punto de un 
iceberg en cuyo cuerpo hoy gran conlidod de dalos. Seguramente también, para cuando se 
llega o seleccionar una o varias proposiciones que se evaluarán desde el punto de vista 
económico, ya se habrán descartado varias (por rozones de diversa índole no económico: 
técnico, socio!, ecológico, ele.), que oún cuando pueden ser factibles, no se consideran 
deseables o lo luz de elementos poco cuonlificobles en términos monetarios. 

6.2. DECISIONES DEL PROYECTO 

Denlro de los decisiones que se han tomado en este proyecto después de evaluar 
varios ollernolivos son los siguientes: 
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PRESENTACION DEL PRODUCTO: 

Uno cojo contendrá: 

24 Botellas de 355 mi. no genéricos, diseno único de nuestro producto. 
24 Tapones poro lo botella. 
24 Etiquetas de pope!. 
6 Canastillos poro 4 botellas. 
1 Cojo de cortón poro 6 canastillos. 

PRONOSTICO DE VENTAS EN CAJAS: 

Mo 1 80D,OOO 
Mo 2 1,300,000 
Ano 3 1,800,000 
Mo 4 2,200.000 
Mo 5 2,500,000 

6.3. ALTERNATIVAS A EVALUAR. 

6.3.1. Alternativo Uno 

Proceso: 

Maquilo del· envasado. 
Etiquetado manual. 
Estuchado automático. 
Empacado manual. 

Condiciones: 

Lo botella se envior6 directamente del proveedor al moquilodor. 
El producto envasado y topado se enviará del moquílodor o nuestro planto. 
Los demás materiales se recibir6n y olmocenor6n en nuestro planto poro 
sujetarse o lo inspección de calidad. 
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6.3.2. Alternativo Dos 

Idéntico o lo Alternativo Uno con el etiquetado automático. 

6.3.3. Alternolivo Tres 

Despoletizodo automático. 
Enjuagado automático. 
Envasado outomótico. 
Etiquetado automático. 
Estuchado automático. 
Empacado automático. 
Poletizodo automático. 

Condiciones: 

Todos los materiales se recibirán y olmocenorón en nuestro planto poro sujetarse o lo 
inspección de calidad. 

Condiciones Generales para los tres alternativas: 

El producto terminado se almacenará en nuestra planto, de donde se distribuirá o las 
bodegas externas. a los clientes del óreo metropolitana y o aquellos que por volumen se les 
envie directamente al exterior. 

Manejo de materiales con un montocorgas. 

La botella se entrego en charolo, la mismo que utiliza el moquilodor para enviar el 
producto envasado y la que se acumulo para regresar ol proveedor y se recicle varias veces. 

Paro el análisis económico dividiremos el estudio en dos partes, primero se evoluarón 
todos aquellos costos que son iguales. sin importar la alternativa y a continuación se 
analizarán los costos que nos harón tomar lo decisión de cual es lo alternativa "mós 
conveniente". 
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6.3.4. Costos Idénticos por Cojo: 

Producto (liquido): 

Son los 8.52 lts. por cojo del liquido envosodo más uno mermo del 0.1 %, el totol es 
8.53 lls. por cojo, el costo es de NS 38.70 por cojo. 

Moterioles de Empaque: 

24 Botellos 
24 Topones 
24 Etiquetas 
6 Conostillos 
1 Cojo 

Almocenomiento: 

Por cojo en NS: 11.50 
0.65 
1.21 
2.27 
1.16 

Totol en NS: 16.79 

En este punto se considero el espacio que ocupo todo el moteriol de empoque y todo 
el producto terminodo en bose o los siguientes politicos de inventorios poro oseguror lo 
distribución en el mercodo y los materiales poro evitor poros en lo prodÜcción por foltantes de 
estos. 

El mismo espacio poro los anos 1 y 2 y un oumento hosto cubrir el quinto, con esto 
tenemos: 

Poro moterioles de empoque se considero un inventario que fluctúe entre 1 O y 15 
turnos de producción lo que representa como móximo 150 - 250 metros cuadrados. 

En producto terminado debemos tener un inventario que no excedo un mes y medio 
de ventas por lo vida de onoquel de nuestro producto, lo que equivole o 650 - 1,000 metros 
cuodrodos. 

En ambos cosos se considero espacio de maniobro, tonto poro el flete como poro el 
montacargas. 
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Si el precio por metro cuodrodo de olmocenomiento mensual es de NS 1 O tendremos 
un costo por cojo de: · 

Distribución: 

Mol 
Mo2 
Mo3 
Mo4 
Mo5 

0.120 
0.074 
0.083 
0.068 
0.060 

Considerando envíos directos o clientes de lo zono metropolitano y distribuidores 
mayoristas o todo lo República Mexicano, los cuales en lo introducción del producto ol 
mercado surtirán o otros clientes y en base al desplazamiento del producto se evaluarán 
opciones poro abrir bodegas externos los cuales tengan un inventario adecuado poro abastecer 
los zonos previstos. 

Como no conocemos cuales serian estos ollernotivos hasta no tener dolos eslodislicos 
del consumo por estado, población, etc., pero al ser un producto poro temporada de color y 
zonas de ployo principalmente se pondrá el factor de distribución en base o un comparativo 
de un producto similor en los condiciones menos favorables. 

Con esto el costo de distribución por cojo serio: NS 4.25 

Comercialización: 

Como se mencionó en el capitulo uno los gastos por publicidad y comercialización en 
este tipo de productos que compiten con lo cerveza en los puntos de vena y espacios 
publicitarios se estiman por cojo en NS 0.90. 

Indirectos 

En este renglón el costo estimado por cojo es de NS 0.180 lo que abarco 
principalmente consumo de luz, aguo, adhesivos, gastos administrativos, seguros, etc. 
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6.5.COSTOS MARGINALES 

Todos los onOlisis que se hocen o continuoci6n se oplicorOn ol inicio del ano cero, lo 
que implico un porcentaje de inflocibn poro cado ono. 

6.5.1. Maquilo: 

Allernotivos uno y dos 

Esto depende el 100% de Jo negociación que se hago y del proveedor que se elijo, el 
cuol debe cumplir principalmente con: lo maquinaria indispensoble, controles de proceso y de 
calidad requeridos, ubicación. Lo mejor alternotivo tiene un costo de NS 2.35 por cojo. 

6.5.2. fletes: 

Alternativos uno y dos 

Cuando existe moquilo debemos tronsportor el liquido en uno pipo de nuestro plonto o 
lo suyo Jo que cuesto por cojo: N$ 0.217. 

Debemos troslodor el producto envosodo o nuestro planto teniendo un costo 
de NS 0.485. 

6.5.3. Producción en Planto Propio: 

o) Alternativo uno. 

Se requieren 58 personas con poco especialización y un sueldo casi iguol ol 
minimo (NS20 diarios) produciendo 18,000 cojos en uno semono de 45 horos, 
con esto tenemos un costo de NS 0.451 por cojo. 
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b) Alternativa dos. 

Se necesitan 15 personas especializados can un sueldo promedio de NS45 
diarios produciendo 24,750 cajas en uno semana de 45 horas, lo que implica 
que lo caja cuesta NS 0.191. 

c) Alternativa tres. 

Unicamente lo lineo automática requiere 11 personas muy especializados con 
un sueldo promedio de NS 60 diarias produciendo en 45 horas 33,750 cojos 
dando un casta par caja de NS 0.137. 

6.5.4 Inversión: 

Alternativo tres: 

Despolelizadaro 
Enjuogodora 
Llenadora 
Engargolodoro 
Eliquetodara 
Empacadora 
Paletizodora 
Corbonotodor 
Sistema de Refrigeración 
Sistema de Compresión 
Instalación Eléctrico 
Filtros 
Instalación C02 
Instalación Nitrógeno 
Obra Civil 
Instalaciones de Tanques 
Manejo de materiales 

Total 

(En NS) 

146,250 
477,750 
877,500 
292,500 
715,000 
237,250 
247,000 
455,000 
188,500 
65,000 

308,750 
217,750 

26,000 
9,750 

65,000 
52,000 
65,000 

4,446,000 
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6.6. CONDICIONES DE ARRENDAMIENTO 

Tipo de arrendamiento 

Importe o finoncior 

Toso de Interés (Mensual) 

ARRENDAMIENTO FINANCIERO 

N$4,500,000 

Toso Lider + 3.15 

Plazo 36 

Renlos (Ver cálculo) NS166,709 

Rentos en Deposito O 

Comisi6n 1.25% 

Opci6n de Compro 1.00% 

1.65% 

Toso Lider: Lo que resulte mayor entre C.P.P., CETES y Toso Jnterboncorio 

C.P.P. 16.62% 

CETES o 28 dios 

Toso lnterboncorio 

12.84% 

16.51% 

Rento: lo rento se obtiene de oplicor lo fórmula de motem6ticos financiero que se 
conoce como "Anualidades iguales" y utilizando el monto, plazo y lo toso de 
interés de lo operación. 

V.T.C. 

Monto (M) 
Plozo (N) 
Interés (1) 

R= M 1 ( 1 ± 1) •N 
( 1 ± 1) •N - 1 

Volor total del controlo = Rento • Plozos = 
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M.0.1. Monto original de lo inversión: Es el importe copitolizoble que sirve de ose 
poro lo reducción por depreciación y bose poro el cobro del l.V.A. o lo f rmo 
del contrato, también se conoce como "Costo de Adquisición". 

GS. Costo financiero: Son los intereses o deducir en el plazo del contrato se 
calculo osi: GF = vrc = MOi = 1,501,532 

El GJ. será ocredílodo de acuerdo o lo tablo de amortización. 

T.D.D Y T.E.D. Lo toso de descuento, es lo que se utilizo poro colculor el volar presente de 
los flujos de efectivo y o lo copito!izoción mensual de esto toso, sh le 
denomina loso efectivo de descuento. 

Lo presentación del flujo de efectivo, esto integrado por dos secciones: lo primero se 
refiere o los solidos de efectivo o desembolso que llevo o cabo el cliente y lo segundo 
contemplo los deducciones fiscales o los que tiene derecho. 

Desembolsos 

Comisión 1.25% 56,250 

Rentos: Se multiplico lo rento mensual por el número de meses que son exigibles 
hoste el 31 de Diciembre de codo ejercicio. 

Meses 
3 500,128 

Opción de Compro 

1.00% 45,000 

P.T.U. por depreciación y gasto financiero. 

El ahorro fiscal por P.T.U. 

Ahorro por depreciación. 

Se calculo en bose o lo estipulado en lo Ley de l.S.R .. sin 
incluir los efectos de lo inflación. 

8.00% 
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Depreciación Anual 

Meses: 

P.T.U. 

M.0.1. • Depreciación Fiscal = 360,000 

Considerar únicamente los meses del ejercicio. 

3 
12 

90,000 
360,000 

Depreciación Mensual • Porcentaje de P.T.U. 

10% 3 

12 

9,000 

36,000 

Ahorro por gasto financiero = Son los intereses pogados en el ejercicio • porcentaje del 
P.T.U. 

De acuerda al anexo 2 

l.S.R. por depreciación y gasto financiero 

El ahorra fiscal por l.S.R. en depreciación, esto calculado considerando los efectos de 
inflación, es decir sobre bases actualizados. 

La depreciación histórica, se actualiza con base en el factor de ajuste, que se obtiene 
al dividir el porcentaje equivalente al indice de precios al consumidor del último mes de la 
primera mitad del periodo en el que el bien hoya sido adquirido y el cierre del ejercicio, entre 
el porcentaje equivalente ol indice de precios al consumidor del mes en que se odquirió el 
bien. 

Lo deducción de lo cargo financiera se realiza en forma mensual y de acuerdo a la 
tablo de amortización o anexo 2 y aplicarle lo tasa impositiva del l.S.R. 

111 



Anexo 1 

1 Mos 3 4 

Toso de inflaci6n 12.003 12.003 12.003 12.003 12.003 
lnflaci6n mensual 0.94893 0.94893 0.94893 0.9489% 0.94893 
P.T.U. 10.003 10.003 10.003 10.00% 10.003 

Calculo de ahorros fiscales 

Meses o deºrecior 12 12 12 . 12 12 

Depreciaci6n del periodo 360,000 360,000 360,000 360,000 360,000 
Ahorro por P.T.U. 36,000 36,000 36,000 36,000 36,000 

Gosto financiero 776,315 522,325 203,361 
Ahorro ººr P.T.U. 150.200 77.631 52.232 20.336 

Periodo 3 5 

Depreciaci6n del periodo 360,000 360,000 360,000 360,000 360.000 
factor de ajuste 
1,045 
Depreciaci6n ajustado 376,200 421,344 471,905 528.534 591,958 
Ahorro fiscal 35% 131,670 147,470 165,167 184,987 207,185 

Gasto financiero 776,315 522,325 203,361 
Ahorro fiscal 35% 525 700 271,710 182,814 71.176 
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Anexo 2 

TABlA DE AMORTIZACION COMPONENTE INílACIONARIO (COl.llN) 

fecho de Soldo Paqo Poqo de 1.VA par Pogo de PosNo lnfloción COUIN 
Pogo Insoluto Pago lnleres Copilo! lnleres Co~lol Promed'o0 Uensuol COUIN Anuo! 
o 4,!>00,000 10.00l: ANUAi. 0.95% 
1 4,406,703 166,709 73,412 93,297 7,l41 4,453,352 0.95% 42,257 
2 4,lll,719 166,709 71,725 94,985 7,172 4,J59,211 0.95'1: 41,364 
3 4,215,046 166,709 70,037 96,672 7,004 4,263,l83 0.95% 40,454 
4 4,116,687 166,709 68,349 98,360 6,835 4,165,867 0.95% 39,529 
5 4,017,483 166,709 67,506 99,204 6,751 4,067,085 0.95'1: 38.592 
6 3.916,592 166,709 65.818 100,891 6,582 3.967,037 0.95% 37,642 
7 3,814,013 166,709 64,130 102,579 6,413 3,865.302 0.95% 36,677 
8 3,709,746 166,709 62,44l 104,267 6,244 3,761,880 0.95% JJ.696 
9 3,60),792 166,709 60,755 105.954 6.076 3.656,769 0.95% l4,698 
10 3.496,150 166,709 59,067 107,642 5.907 l.549,971 0.95% 3J,685 
11 3,386,821 166,709 57,380 109,329 5,7l8 3,441,486 0.95% l2,656 
12 3,275,804 166,709 55,692 111,017 5,569 776,l15 3,J31,312 0.95% ll,610 444,860 
13 3,16l,099 166,709 54,004 112,705 5,400 3.219,451 0.95% 30,549 
14 3,048,707 166,709 52.317 114,392 5,m 3,105,90) 0.95% 29,471 
15 2,932,627 166.709 50.629 116,080 5,063 2.990,667 0.95% 28,378 
16 2.814,859 166,709 48,942 117,768 4,894 2.873,743 0.95% 27,268 
17 2,694,560 166,709 46,410 120,299 4,641 2.754,709 0.95% 26,139 
18 2.572,573 166.709 44,722 121,987 4,472 2,6)3,567 0.95'1: 24,989 
19 2.448,899 166,709 43,0l5 123,674 4,30l 2.510.7l6 0.95% 2l,824 
20 2,322,693 166,709 40,50l 126,206 4,050 2.l85.796 0.95% 22,6l8 
21 2,194,199 166,709 l8,816 127,894 3,882 2,258,746 0.95% 21,43l 
22 2,064,374 166,709 36,284 130,425 3,628 2.129,587 0.95% 20.207 
2l 1,9l2.262 166,709 34,597 132,113 3,460 1,998.l18 0.95% 18,962 
24 1,797,618 166,709 32,065 134,644 3,207 522.l25 1,864,940 0.95% 17,696 291,554 
25 1,661,286 166,709 30,J78 136,ll2 3,038 1,729,452 0.95% 16,410 
26 1,522,423 166,709 27,846 138,86l 2.m 1,591,854 0.95% 15,105 
27 1,381,028 166,709 25.l15 141,395 2,5ll 1,451,726 0.95% ll,775 
28 1,2l7,102 166,709 22.783 143,926 2,278 1,309,065 0.95% 12.421 
29 1,091,488 166,709 21.096 145,614 2,110 1, 164.295 0.95% 11,048 
JO 943,34) 166,709 18,564 148,145 1,856 1,017,416 0.95% 9,654 
31 792,667 166,709 16,0ll 150,677 1,60l 868,005 0.95% 8,2l6 
l2 6l9,459 166,709 ll.501 153,208 1,J50 716,063 0.95% 6,795 
33 483,719 166,709 10,970 155,740 1,097 561,589 0.95% 5,329 
34 325,448 166,709 8,438 158,271 844 404,583 0.95% 3.839 
35 164,645 166,709 5.907 160,802 591 245,047 0.95% 2.l25 
36 o 166,709 2.531 164.646 253 203.361 82.323 0.95% 781 105,719 
Tolo\ 6.001,532 1,502.000 4,500,000 150,200 1,502.000 842.133 
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6.6.1. RESUMEN 

Monto del financiamiento 
Toso de interés 
Integración de lo toso 
Plazo (Meses) 
Pagos 
Comisión 
Opción o compro 
Rentos en deposito 
r echo de firmo de controlo 
Mes de cierre de ejercicio 
Toso impositivo poro 1993 (l.S.R.) 
P.T.U. 
Vida fiscol del bien 
Toso de descuento 
Toso efectivo de descuento 
Toso de inflación 
[quipo o financiar 

CALCULOS BASICOS 

Importe de lo rento 
Valor total del contrato 

NS 4,500,000 
19.77% 

36 
Mensual vencidos 

1.25% 
1.00% 

o 
1/01/94 

31/12/94 
35% 
10% 

12.5 AflOS 
19.77% 
22.00% 

2.00% 
Lineo de envesado 

Monto original de lo inversión susceptible o depreciación 
Monto o gastos financieros 
l.VA o lo firmo 

DESEUBOLSOS Ene-Die 94 
1 

Comisión 56,250 
Rentos 2,000,511 
Opción o compro 
Componente inflacionario 444,860 

Totol 2,501,621 

Ene-Die 95 
2 

2,000,511 

291,554 
2,292,065 
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Ene-Die 96 
3 

2,000,511 
45,000 

105,719 
2,151,229 

(En NS) 

166,709 
6,001,532 
4,500,000 
1,501,532 

450,000 

Ene-Die 97 Ene-Die 98 
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AHORROS FISCALES 

P.T.U. por depreciocibn -36,000 -36,000 -36,000 -36,000 -36,00ú 
P.T.U. por gesto financiero -77,631 -52,232 -20,336 
l.S.R. por depreciocibn -131,670 -147,470 -165, 167 -184,987 -207,185 
l.S.R. por gasto de efectivo -271,710 -182.814 -71,176 

-517,012 -418,517 -292,679 -220,987 -243,185 

Flujo neto Total 1,984,60 1,873,548 i,858,55 -220,987 -243,185 

6.7. ANAl.ISIS ECONOMICO OE LAS AlTERNATIVAS 

Ejercicio 94 95 96 97 98 

Pronóstico de los Ventas 
Anuales 800,000 1,300,000 1,800,000 2,200,000 2,500,000 

lnflocibn onuolizodo 12.001. 12.00'.1: 12.001. 12.oor. 12.00:1: 

6.7.1. FLWO OE EFECTIVO 

Alternativo Uno 

Maquilo 2.350 1,992,800 3,626.896 5,624.479 7,699,286 9,799,092 
Fletes Liquido 0.217 184,016 334,909 519,367 710,955 904,852 

Producto 0.485 411,280 748,530 1,160,797 1,589,002 2,022,366 
Terminodo 

Mono de obro 0.451 382,448 696,055 1,079,421 1,477,608 1,880,592 
Total 3.503 2,970,544 5,406,390 8,384,063 11.476,851 14,606,902 
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Alternativa Das 

Maquila 2.350 1,992,800 3,626,896 5,624,479 7,699,286 9,799,092 
Fieles Liquida 0.217 184,016 334,909 519,367 710,955 904,852 

Producto 0.485 411,280 748,530 1,160,797 1,589,002 2,022,366 
Terminada 

Mano 0.191 161,968 294,782 457,138 625,772 796,437 
de obra 
lnversibn 

Total 3.243 2,750,064 5,005,116 7,761,781 10,625,015 13,522,747 

Alternativa Tres 

Praduccibn en Planta 
Mana 0.170 144,160 262,371 406,877 556,970 708,870 
de obra 
lnversibn 4,500,000 2,501,621 2,292,065 2,151,229 

Total 4,500,000 2,645,781 2,554,436 2,558,107 556,970 708,870 

6.7.2. EL IMPACTO FISCAL 

Ejercicio 94 95 96 97 98 

Alternativa Una 

Deducible moquíla 2,970,544 5,406,390 8,384,063 11,476,851 14,606,902 
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Alternativo Dos 

Deducibilidad por 
deprecioci6n y 2,750,064 5,005,116 7,761,781 10,625,015 13,522,747 
arrendamiento 
Deducible por Envasado 2,750,064 5,005,116 7,761,781 10,625,015 13,522,747 

Total 2,750,064 5,005,116 7,761,781 10,625,015 lJ,522.747 

Alternativa Tres 

Deducibilidad por 517,012 418,517 292,679º 220,987 243,185 
deprecioci6n y 
arrendamiento 
Deducible por Envasado 144,160 262,371 406,877 556,970 708,870 

Total 661,172 680,888 699,556 777,957 952,056 

Beneficios por Deducibilidad 

Alternativa 
(uno - dos) 220,480 401,274 622,282 851,836 1,084,155 

Impacto íiscol 35.00% 77,168 140,446 217,799 298,143 379,454 

Alternativo 
(uno - tres) 2,309,372 4,725,502 7,684,507 10,698,895 13,554,846 

Impacto Fiscal 35.00X 808,280 1,653,926 2,689,577 3,744,613 4,779,196 
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6.7.3. BENEFICIOS NETOS DEL PROYECTO 

Alternativo Uno 2,970,544 5,406,390 8,384,063 11,476,851 14.606,902 
vs 

Alternativo Dos 2,750,064. 5,005,116 7,761,781 10,625,015 13,522,747 
Impacto fiscal 77,168 )40,446 217,799 298,143 379,454 

Total Alternativo 2,827,232 . ' 5,145,562 7,979,580 10,923,158 13,902,201 
e•.-:: 

Beneficios Netos (1 - 2) = . 143,312 ,; . 260,828 404,484 553,694 704,700 

Alternativo Uno 2,970,544 5,406.390 8,384.063 11,476,851 14.606,902 
VS 

Alternativo Tres 2,645,781 2,554,436 2,558,107 556.970 708,870 
Impacto fiscal 808,280 1,653,926 2,689,577 3,744,613 4,779,196 

Total Alternativo J,454,061 4,208,362 5,247,684 4,301,583 5.488.066 

Beneficios Netos ( 1 - 3) = -483.517 1,198,028 3.136,379 7,175.268 9,118,835 

Es muy importante destocar que o pesar de los grandes beneficios de lo alternativo 
tres donde se evalúo lo compro de lo lineo automático, y como se obseryo entre mayor seo el 
número de cojos vendidos mayor será el beneficio, no es sencillo lo decisión de invertir en 
esto opción desde el inicio yo que lo demando real puede ser muy diferente . lo que pude 
ocasionar grandes decepciones y pérdidas. 

Por lo anterior es recomendable esperar o que el produc.to se introduzco ol mercado y 
se conozco lo demando real en el primer o~o y osi evaluar lo aceptación de los consumidores. 

Consideramos que lo secuencio apropiado poro completar el proyecto serio empezando por lo 
alternativo uno, hasta tener una demanda de un millón de cojas y en este momento empezar 
o invertir en el equipo descrito poro completar lo lineo automática, pasando por la alternativa 
dos como inicio de los inversiones 
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CONCLUSIONES 

Después de concocer los dolos de mercodotecnio, lo demando actual y un pronóstico 
acerco de la demando hasta el a~o 2000 donde se espera un crecimiento del mercodo paro 
estos producto y las contidades para abastecerlo; concluimos que un proceso monuol como el 
actual no los podrio cubrir, por lo que es necesario un PROCESO AUTOMATICO que odemós de 
cubrir con las necesidades del mercado hoce el proceso y ol producto mas económico. 

Se anolizaron diferentes ollernotivos en lo presentación, ya que el mercado a cubrir y 
la presentación exclusivo lo ameritobo; por eso se describen los equipos que se requieren poro 
colocar automóticomente cado uno de los materiales hoste obtener el producto terminado 
deseado. Aqui no se requieren cólculos o dise~os de máquinas, yo que los proveedores se 
ajustan a la presentación del cliente y a lo velocidad que éste solicito; pero se considero el 
servicio del proveedor, el costo, el mantenimiento y refecciones, entre otros cosos poro 
seleccionar a cado equipo. 

En la evoluocibn del equipo secundario y su cálculo, se aplican las conocimientos de 
ingeniería paro poder solicitar al proveedor el equipo odecuodo, y es oqui donde el ingeniero 
debe comprar un equipo que seo suficiente poro el proceso, yo que un equipo sobrado de 
copocidad implico un costo adicional que no se vo o utilizar. Lo teoría permite el cálculo del 
equipo ecomómico, porque lo experiencia no serio suficiente poro esto. 

Con lo anterior, logramos el objetivo propuesto del \rebaja. el el Capitula 2 concluimos 
con el Loy Out del Proceso Automático y en el Capitulo 5 se incluyen los Lay Outs de los 
Sistemas de Carbonatoción y de Refrigeración. 

En el Capitulo 6, Anolisis Económico. es lo pouto que nos indico los beneficios que se 
obtendrón a mediano plazo por lo inversión considerado, esto porte es lo más importante y o 
pesar de lodos los aspectos técnicos considerados será con los dolos de lo Evaluación 
Económico con los que se tomará la decisión de invertir"o no en el proyecto. 



BIBLIOGRAFIA 

1. Sonntog R.E.; Van Wylen G.J. 
lnlroduccibn a 1 Termodinbmica 
Capitulo 10. 
Mérito (1982) 

2. Hernbndez G.E. 
undamentos de Aire Acondicionado y Refrigerocibn. 
opitulo 9. · 
éxito. (1987) 

3. López Léouloud José 
[ voluocibn [conbmica 
McGraw-Hill 
Mérito (1975) 

4. Torquin A.-Blonk L. 
lngenieria [conómica. 
McGrow-Hill 
México (1979) 

5. Actualización de Leyes Fiscales 
Compilación Fiscal 
Oofiscol Editores 
Mérico. (1992) 

6. Arrendadora Boncomer, S.A. de C.V. 
Arrendamiento financiero 
México, ( 1993) 

7, Componio Holstein- Kopperl, S.A. 
Uonuol de Servicio del PROFEF. 
Brasil (1990). 

8. C02 INFRA 
Monuol de Operación poro Tanques de Almocenomientode C02. 
Mérito ( 1987) 



9. Blosquez E.A. 
llonuol de Refrigerocion Industrial. 
México ( 1987) 

10. Mas MA 
Apuntes Curso de Soturocibn en Sistemas de Prrmezclo. 
Espono (1991} 

11. Revisto: 
IMPACT OATABANK 
ENERO (1989} 

12. folleto de lo Compollio: 
PROCOMAC. 
GRIPSTAR. 

13. folleto de lo Componio: 
S.J.I. 
Modelo IYR-200 

14. folleto de lo Componio: 
Alcoo. 
f reestonding Copping Mochines 

15. f ollelo de lo Componio: 
Jomiro de México. SA 
[mbolellodoros y lopodoros Isobáricos NOVA. 

16. Folleto de lo Componio: 
KRONES 
STARMATIC 

17. folleto de lo Componio: 
OUEST CONOITIONNEMENT. 
lloquinos poro Embolar Bojo film. 

18. folleto de lo Componio: 
Brendo Pockoging. 
UNIPACK. 



19. r olleto de lo Componio: 
ZAlollELLI. 
Shrinkwropping Mochine Whitoul Seo~ng Bors. 

20. Folleto de lo Componía: 
Talleres Heot¡, SA 
[mpocodoro Aulom6tico. 

2 t. Folleto de lo Componio: 
OCME. 
low lnfeed Polelisers. 


	Portada
	Índice General
	Introducción 
	Capítulo 1. Algo Acerca de los Coolers
	Capítulo 2. Aspectos Técnicos
	Capítulo 3. Descripción del Proceso
	Capítulo 4. Equipo Principal Requerido para el Proceso Automático
	Capítulo 5. Equipo Secundario Requerido para el Proceso Automático
	Capítulo 6. Análisis Económico
	Conclusiones
	Bibliografía



