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INTRODU €EGC.LAN

Las bebidas carbonatadas, comunmente llamadas "Refrescos", --

tienen hoy en dia tal aceptacidn en el mercado que estdn consideradas,-
- o i - 5 2

alin cuando parezca c:zageracidn, como articulos de primera necesidad y -

catalogadas dentro del ramo de la industria alimenticia. Se podrd obse -~

var guo no cxiste poblado, por pequefio que sea y alejado que esté&, don-

de no se¢ encuentren estos productos.

Todo comenzd cuando se descubrieron manantiales de agua gaseo
sa, la gente acudia a esos lugares para tomar de dicha agua que le pro-
ducia un sabor y un cosquilleo agradables, Se buscd la forma de produ--
cir ese tipo de agua en laboratorios, cosa que se logrd mezclando aguo-
pura con Bidxido de Carbono, CO2. Después se empezaron a hacer prepa--
raciones de sabores, lo que realmente did principio a lo que conocemos-—

como "Refresco,"

La demanda iba en tal aumento, que se empezd a embote-
llar para distribuirse en diferentes partes y llegd un momento en que -
este embotellado tuvo que hacerse por medio mecanizado, teniendose la -
primera miquina que era capaz de embotellar 10 botellas por minuto. La-
demanda siguid en aumento y la tecnologia fue evolucionando de modo que

a la fecha existen miquinas capaces de embotellar hasta 1200 botellas -

por minuto.

Para tener una idea clara de la forma sorprendente en que se-
ha incrementado esta industria, veamos cifras estadisticas de ventas y-
de plantas en la Republica Mexicana ( Esto es solo para una marca de --

refrescos).



A0S VENTA DE CAJAS No. DE PLANTAS
De 1927 a 1933 116,683 5
De 1934 a 1938 2'160,580 10
De 193y a 1943 17'400,295 &
De 1944 a 1948 43'087,560 33
De 1949 a 1953 78'466,223 b4
De 1954 a 1958 210'470,842 52
De 1959 a 1963 307'463,824 60
De 1964 a 1968 458'894,290 62
De 1969 a 1973 679'163,549 72

Este incremento tan notable nos hace ver la importancia que -
tiene ¢1 hacer una buena planeacidn para la expansidn de cada planta -
por lo que el presente trabajo estd enfocado al estudio para la instala
cidn de una linea de enlatado para bebidas carbonatadas, teniendo como-
objetivo, dar una visidn clara y general de los pasos a seguir para re-
solver el problema, sirviendo asi como guila para instalaciones semejan-—

tes.

En este trabajo intervienen elementos de electricidad, hidrau
lica, termodindmica, tratamiento de agua, Ing. industrial, etc., aunque
tratados en forma especifica para resolver cada problema, pues si se --
tratara de profundizar en cada tema, resultaria una t@sis muy voluminosa

y se perderia el sentido real de este trabajo.



Los datos esenciales que contiene esta tésis son: Andlisis —-
del Mercado, la seleccidn del equipo, los requerimientos para su insta-
lacidn y su funcionamiento. El proceso para resolver el problema parte-
de una recopilacidén de datos estadisticos de ventas y un estudio de ca-
pacidad de produccién para determinar que equipo e€s el adecuado para --

surtir la demanda del mercado de por lo menos 10 anos.

El método para resolver el problema lo baso en la experiencii
que he tenido haciendo instalaciones de tipo semejante y en estudio del

departamento de Ingenieria de la empresa para la cual trabajo.

Instalaciones semejantes se han llevado a cabo muchas veces -
sin un adecuado planeamiento, sino md3s bien buscando la forma de aprovc
char equipo de alguna otra planta que a su vez ha crecido y los resul--
tados han sidc que en poco tiempo 1la produccidn es insuficiente para -
surtir el mercado y cuando una planta no es capaz de producir lo que e.
mercado exige, lo mds probable es que el competidor absorba dicho merca
do. Por lo tanto, como dije, el estudio se hace por lo menos para un --—

- futuro de diez anos vy en ese estudio se aprecian las necesidades de e--
quipo v muchas veces resulta que ya no es posible ampliar la planta sino

que es necesario construir una nueva.

En el estudio actual, tenemos una planta que fue debidamente-’
construlida para crecer y que ha llegadoel momento de hacerlo, es decir-
aumentar una linea de enlatado, permaneciendo intacto el almacen, las -

oficinas, los estacionamientos, la subestacidn, etc.



CAPITULO I

ANALISIS DEL MERCADO

I.- Comentarios iniciales.- La industria de refrescos embotc-
llados en la Repiliblica Mexicana se ha distinguido siempre por su gran -
capacidad administrativa, moderna maquinaria, tecnicas eficientes de --
trabajo, excelente personal, pero sobre todo por la agresividad de la -

fuerza de ventas.

El constante deseo de satisfacer los deseos del consumidor, -
ha originado la creacidén de un sin numero de productos y tamafnos, asi -
como tambien variedad en la forma de presentacidn de los productos en -
el mercado. Este trabajo esta enfocado al rengldn de empaques, ya que -
se lanza al mercado una nueva presentacidn en cuanto a bebidas carbona-
tadas se refiere, es decir el tipo de empaque que denominamo: '"LATA". =
Tal acontecimiento es el primero de esta indole, ya que serda la primera
linea enlatadora de refrescos carbonatados que se instala en nuestro --

pais.

Es importante establecer los puntos mds relevantes que condu-

jeron a la toma de decicidn para la instalacidn de esta enlatadora.

Investigacidén sobre el Consumidor.

En esta regidn hemos hecho una divisidn de los tipos de con--
sumidor:

a) Local,- Se incluye el total de la poblacidn ya que de algu

na u otra forma se pueden considerar como consumidor potencial.



b) Turista.- Debido a que la afluerncia de turismo estadouni--
dense a esta zona es considerable, y a la costumbre del turista en gene
ral de buscar la comodidad en todos los aspectos, se considera como los

principales consumidores de refrescos en lata.

El consumidor local, esta distribuidor en tres poblaciones:
Tijuana . . . . . . , . . 491,953 habitantes
Ensenada . . . . . . . . 153,897 u

Tecate o « o & v w & » w 265131 o

Consideramos unicamente los focos de poblacidn anteriores por

ser las principales en la zona, segun tendencia desde 1950.

Desde el punto de vista socio-econdmico de esta zona del pais
y con el objeto de apreciar mejor el poder de compra por habitante en -

el territorio en general se presenta el cuadro siguiente: Ver tabla I-1



CLASES SOCIO - ECONOMICAS ANO 1974
Tijuana Ensenada Tecate
Ingreso Porciento del Porciento del Porciento del
Mensual total de 1la total de la total de la Promedio

Poblacidn poblacidn poblacidn

(A) CLASE ALTA $5,000.00 &
mis 24,18 14.60 18.36 19.04

(B) CLASE MEDIA  $2,000.00 -
$5,000.00 48.58 54.15 49.53 50.75

(C) CLASE BAJA Hasta --
$ 2,000.00 27.24 31.25 32.11 30.20

TABLA I-1



Por datos obtenidos en la oficina de poblacidn del Estado ---
elaboré la siguiente tabla, dichos datos corresponden al afo 1973.

(ver tabla I-2)

TIJUANA ENSENADA TECATE
Poblacidn 414,005 137,182 22,917
Poblacidn activa 106,699 31,800 5,029
Nimero de viviendas 77,259 24,734 3,892
Poblacidn escolar primarias 36,668 10,297 1,235
" o Secundarias 28,326 6,647 1,658
o g N U.A.B.C. 1,367 865 186
" o C.E.T.Y.S. 110 - -
& & Inst.Tecno-
logico Regional 987 - -
Salario minimo (1975) $ 84.90 $ 84.90 $ 84.90
Temperatura Max (°C) 36.5 34,0 41.0
L Min, (°C) 1,5 0.00 6.00
n Media (°C) 18.1 17.4 15.63

TABLA I-2



Hibitos de Compra.- Conociendo las caracteristicas de la Po--
blacidn es necesario profundizar mds en lo concerniente a cualidades o

costumbres de la gente en general. Es notorio que el consumidor local:

a) Estd muy influenciado por las costumbres estadounidenses

"comodidad"

b) Por €sa razdn, trata siempre de buscar
c) Asimismo, no escatima en precio cuando tiene en mente sa--
tisfacer una necesidad o antojo.

d) Posee capacidad de compra.

Las anteriores razones nos dan las respuestas a las tipicas -

preguntas que el mercadot@cnico tiene en mente

(Que Compran?

¢{Cuando Compran?

¢Donde Compran?

({Quienes Compran?

¢(Como Compran?

Y que son tan importantes en la determinacidn de cualquier - -
plan especial que se tenga en mente.

El turista como consumidor.- Una de las principales fuentes de
ingresos de la ciudad de Tijuana depende directamente del turismo. El1 Tu
rista Norteamericano acostumbra pasar los fines de semana de compras o di
virtiendose en México, asi también es muy adepto a viajar por la peninsu-

la de Baja California y disfrutar de las maravillas naturales que - - = -



nuestro pais les brinda. Para darnos una idea del potencial turistico -
de este territorio se presenta en la tabla 1-3 algunos datos obtenidos-
de la direccidn de Turismo del Estado de Baja California, correspondien
tes al anol974.

Ciudadanos mexicanos Ciudadanos Total de
y otras nacionalidades Estadounidenses Visitantes

ENERO 1'535,993 1'181,862 27717 ,855
FEBRERO 1'367,513 1'048,666 2'416,179
MARZO 1'584,266 1'139,570 2'723,836
ABRIL 1'614,548 1'151,999 2'736,265
MAYO 1'734,843 1'332,282 3'067,125
JUNIO 1'693,770 1'308,818 3'002,588
JULIO 1'882,285 1'446,948 3'329,233
AGOSTO 1'658,268 1'271,049 2'929,317
SEPTIEMBRE 1%753,153 1'189,642 2'942,795
OCTUBRE 1'686,097 1'146,252 2'832,349
NOVIEMBRE 1'679,798 1'137,518 2Y817,316
DICIEMBRE 1'741,521 1'176,313 2'917,834
19'932,055 14,530,919 34,432,692
TABLA I-3

Las cifras de latabla I-3, nos muestran la necesidad de cu---
brir la demanda de este segmento o tipo de Mercado, el cual estd acos--
tumbrado a consumir el refresco enlatado y sobre todo en ocasiones como

las que se presentan en México.



DATOS HISTORICOS DE BEBIDAS CARBONATADAS EN LATA

La vida de las bebidas carbonatadas en esta zona del pails es-
muy nueva, ya que ésta data de 1970, afio en que una embotelladora se --
lanzd al mercado con este tipo de empaque, no obstante la ventaja que -
nos llevan tenemos la plena seguridad de que nuestro producto por ser -
del tipo "Cola" es un lapso de un afio estaremos participando en el mer-

cado con mds del 50%.

En la actualidad en nuestra franquicia hay 4 embotelladoras,-
produciendo 22 marcas diferentes de refrescos y solamente 3 estaremos -
produciendo lata. En la tabla I-4 se muestran los tipos de productos =-

que se elaboran en la zona.



Naranja
Refresco de Cola*
PLANTA A.- Fresa
Refrescos de Sabores
Manzana
Limdn
Uva
Root Beer
Lima-Limén *
PLANTA B.- Refresco de Sabores
Naranja*
Toronja*
Fresa
Pida
Sangria
_ Naranja*
PLANTA C, -~ Refresco de Cola*
Fresa
Refrescos Sabores
Uva
Limdn
Toronja

Lima-Limdn

Naranja +
PLANTA C.- Refresco de Cola+t+
Pina
Refresco de Sabores
Fresa
Limdn
Refrescos Mezclados Agua Mineral +

Agua Quina +



De los productos anteriores, los marcados con un asterisco --
ya trabajan la lata. Los marcados con una crucesita usan el envase de -

vidrio no retornable.

A continuacidn se da una tabla en la cual se indica las fe---
chas aproximadas en las cuales las diferentes plantas iniciaron su pro-

duccidn en lata, asimismo las ventas que obtuvieron hasta Diciembre'74.

VENTAS ANUALES EN CARTONES DE 24 LATAS

Mes de Produc PLANTA A PLANTA B
Ano Inicio to Prod.l Prod.2 Prod.3 Prod.l Prod.2 Prod.3 Prod.é4

70 Julio 1A 21,659 - - - - o w -
71 Sept. 2 B 23,430 3,922 - - - = =

72 Agosto 3 C 71,056 39,424 10,881

73 - - 85,973 53,717 22,790 - - = =
74 Marzo 1B - - - 138,867 - - =
74 Julio 2 B - - - - - - -

74 Dic, 3B 95,742 51,351 26,191 - 2,646 3,058

En este cuadro se pueden apreciar los logros de la competen--
cia, asi como también las fechas en que se introdujeron al mercado di--
chos productos. En la tabla se observa que la planta B con su producto-
1, que es un refresco de Cola, ha dado el paso inicial en el mercado de
"COLAS" y que lo ha dado bien, pues de Marzo a Diciembre de 1974 logrd-
vender 138,867 cajas de latas, lo cual significa que absorbid el 100% -
del mercado y que para este afio lo tendréique compartir con nuestro ---

producto, En lo que respecta a refrescos enlatados de sabores practica-



= AL &
mente no tendremos competidores y se vislumbra una buena oportunidad --

para los nuestros.

INFORMACION GENERAL DEL MERCADO
Para obtener la informacién real del mercado se dividid éste-

en varios sectores:

Tijuana
1 Zona turistica

Ensenada

y periferia

Tecate

Ensenada
2 Carretera a:

Tecate

3 Sur de la Peninsula

Fronteras
4 Extra-Franquicia
Interior de la Repiiblica

Los sectores 1 y 2 serdn el primer objetivo a cubrir, poste--
riormente se introducird el producto al Sur de la Peninsula y mds ade--

lante severd la forma de maquilar a otras franquicias

Datos Generales.- Nos concretaremos a la informacidn de los--
tres focos principales de la zona: Tijuana, Ensenada y Tecate. Para ello
se elaboraron unas formas especiales ( ver tabla I-5 ) en las cuales --
cada supervisor de ventas, en base al censoperante (actualizado en ----
Diciembre y Enero), anotaria datos de: Nombre del establecimiento que -

actualmente vende el bote, niimero de identificacidn (segln el censo), -



PROYECTO LATA
RUTA No.

DETALLISTA  TIPO DE VENTA
NO. ESTABLECIMIENTO  ESTIMADA REFRIGERADOR

TABLA I-5

PROYECTO LATA

RUTA No. FECHA:

NOMBRE VENDEDOR:

SE VENDE ACTUALMENTE LA LATA EN:

NOMBRE DEL ESTABLECIMIENTO DIRECCION

TABLA I-6



el tipo de detallista y la venta estimada por scmana. Al mismo tiempo -
se pidio la cooperacidn de los vendedonres y se les proporciond otra ---
forma (ver tabla I-6) en la cual anotarian el nombre y direccidn de los
detallistas que venden el bote, asi como también los que sin venderlo -
fueran prospectos. Una vez recabada la informacidn se procedid a compa-
rarla, haciendose un andlisis de la misma para por ultimo resumirla, --
esto ultimo se puede ver en la tabla I-7. En ella es posible identifi--
car las rutas 6 las zonas de la ciudad mds afectadas por los refrescos-—
en lata, los cuales corresponden perfectamente con los lugares mds visi

tados por el turista.



TABLA I-7

RESUMEN DE LA INFORMACION

Total Rest. Pues Licores Indust. Hotel Venta Venta
Ruta Det. Nev. Gas tos Cantinas Abts, Esc. Otros Prom. Total Rutas
x Sem.Clav:

TIJUANA

1 19 5 - 4 4 55 - 1 1.73 33 *
2 17 2 - - 3 99 1 2 2.53 43

4 24 - - = 1 23 - 1.54 37

5 31 2 - - 2 26 1 1.35 42

6 28 ! L Z 4 17 1 3.42 96 *
7 26 i - 3 21 - 1.42 37

8 32 il - 2 26 i 1.46 47

9 43 1 - 3 39 - 1:76 16

11 31 2 - 4 25 - Zw29 L *
12 37 g 36 - 1.19 44

14 36 - - 2 33 i lad2 62

15 38 - - = 1 30 7 307 117

16 38 - - - 3 35 = 1.36 52

17 35 - - = 3 24 2 2.65 93 *
18 - - - - = - = = =

19 - - - - = = = = =

20 25 - - - 10 11 = 7.046 176 *
21 27 - - - 1 26 - 1.29 35

22 - - - - = - = = =

23 32 - - - 2 28 = 1.46 47

24 22 - - 7 10 - 347 83 *
25 24 - - 1 1 22 = 2.45 59 *
26 33 2 - - 3 25 - 1.58 38

27 29 = = 5 24 = 2.00 58 *
28 33 - - = = 33 ) 1.37 44

29 19 « 1 1 17 - 2.10 40 *
30 28 2 1 4 6 13 - 2.00 56 *
31 30 1 = g 28 - 1.43 43

33 16 - = = = 16 = 1.31 21

34 4 - - - 3 4 = 2.14 15 *
35 39 - - = 5 33 = 2,02 79 *
36 *
37 26 - - - - 25 - 1.00 26 *
38 22 - - - 1 21 = 2.45 54 *
TECATE

50 25 4 - - 2 19 = 2.48 62 *
51 34 7 - - 4 19 = 2.67 91 *
52 23 2 - - 7 18 - 2.77 75 *
FORANEO

81 32 4 - 2 1 23 2 4.00 128 *
82 14 2 - - 1 11 = 9.57 134 L
83 28 6 - 1 18 3 3.14 88 *
84 12 5 1 - - 4 2 7.66 93 *
60 *



Basandose en la informacién recabada por los supervisores dc-
ventas, se catalogd por importancia en volumen de venta estimada a los-
clientes clave de cada ruta, obteniendo como resultado final en todo el
territorio, lo siguiente:

TOTAL DE CLIENTES PROSPECTO

TIPO TOTAL RANGO DE VENTA SEMANAL

Clientes Clave A 134 4 a 50 cartones
Clientes Importantes B 473 2 a 3 cartones
Clientes en General ¢ 582 1 cartdn
Clientes Totales 1,189

A los clientes clave corresponden: las cadenas de Super Mer--—

cados, Licorerias y algunos clientes muy especiales.

Venta Estimada.- Una vez clasificados e identificados los ---

detallistas se procedid a calcular la venta estimada de una semana pro-

medio:
Venta Estimada por Semana
Cliente Tipo Venta/Semana Venta promedio
por detallista
A 1,070 8 Cartones
B 1,129 2.4 cartones
C 589 1 Cartones

TOTAL 2,781



Lo cual significa 12,051 cajas al mes, que comparandolo con -
la venta total del mes peak de 1974, se estima que la lata absorverd el

9.4% de las ventas de la Embotelladora.

ANALISIS Y PLANEACION
Una vez obtenida la informacidn:
;Donde estid actualmente la lata?, ;COmo se introdujo al mer--
cado?, (Cuando?. Es conveniente ahora pensar ;(Ddnde, cuando y como in--

troduciremos nuestro producto al mercado?.

Para responder a estas preguntas, las iremos estudiando una -

a una gerarquizandola segiin su importancia.

a) ¢(Cuindo?

Se tiene pensado que la fecha idonea seri a fines del mes de-
Abril de 1975. Para referirnos a cada dia de la introduccidn los llama-
remos: ler. dia, 2do. dia, 3er. dia.... y asi sucesivamente, ya que la-

fecha estard sujeta a cambios de {iltima hora.

b) (Donde?

Como anteriormente se menciond, nuestro primer objetivo sera-
distribuir el producto en los lugares donde la competencia ya estd esta
blecida, pues es un mercado que conoce las cualidades y ventajas del --
refresco en lata y que realmente espera que nuestro producto se lance -

con su nuevo empaque. Como primer objetivo, se cubriran todos los hue--

-



= 15 =

cos que la competencia haya dejado, para tener un buen principio y obte

ner la mixima participacidn del mercado de lata en el territorio.

Como segundo objetivo se atacard fuertemente el mercado fora
neo y Sur de la Peninsula ya que en la actualidad se tiene algo descui-
dado y con la ayuda de la lata se podrd redondear de una forma mids com
pleta dicho plan. Asimismo se estudiard la forma de maquilar para otras

embotelladoras que lo soliciten.

c) ¢(Como?

Quiz3 esta pregunta sea la base principal del presente estu-
dio ya que abarca muchos aspectos, los cuales analizaremos a continua--
cidn:

Promocidn

1.- (A quién se hard la promocidn del producto?

Debide a las caracteristicas propias de la lata y al tipo de
consumidor a que estd enfocado, se decidid no obsequiar directamente al

consumidor sino que se hard solamente al detallista.

2.- (Como se hard la promocidn?

Tomando como antecedente la politica seguida por la competen-
cia en el lanzamiento de su producto y las recientes actividades de una
planta local que se lanzd al mercado con producto en botella no retorna
ble, se concluye que es absolutamente necesario ofrecer nuestro promo--

cidn de introduccidn, la cual serd destinada a un cierto presupuesto.



MecAnica.- Describiré brevemente la forma en que se va a ata;
car el mercado y sus pormenores.

1.- Grupo de Choque.- La totalidad del personal de ventas par
ticipara en la introduccibn, desde el Gerente de Ventas, pasando por -~

los sefiores supervisores e incluso el personal dc refrigeracidn.

A cada persona o grupo de personas se le indicarid la activi--
dad a desarrollar, tomemos como ejemplo que a los clientes super espe--
ciales los visite personalmente el Gerente de Ventas, a la colocacién -

de refrigeradores se puede dedicar el Jefe de Supervisores, etc.

2.- Plan de ataque al mercado.- La introduccidn se tendrd que
hacer en una forma masiva y lo mds rdpido posible, con la finalidad de-
~dar el impacto deseado ante el piblico en general y ademds estar listos
para defender el contra ataque que con toda seguridad la competencia --

iniciard, tan pronto lanzemos nuestros productos al mercado.

La introduccidn por medio de supervisores de Ventas a bordo -
de rutas de distribucidn, fué el método elegido despues de haber anali
zado algunos otros,Este sistema reune las caracteristicas apropiadas --
para cubrir totalmente el tipo de mercado deseado, ademds de que se lo-
grard la cooperac¢idén y participacidén de toda la fuerza de ventas de la-
empresa, ya que este es un punto muy importante que no se habia tomado-

en cuenta.



PROGRAMA DE ATAQUE AL MERCADO

TIJUANA ENSENADA
Supervisor Sector Sector Pe- Sector Pe-
(visitard Centro riferia Este riferia Oeste Total
la ruta) ler.Dia  2do.Dia 3er. Dia 4ro.Dia
1 1 21, 31 82
2 17 16 8 65
3 25 24 9 66
A 52 29 23 33
5 35 4 14 50
6 11 5 12 -
7 51 38 7 61
8 20 27 28 62
9 6 26 30 63
10 2 37 15 64

Como se observa, en cuatro dias se piensa cubrir el mercado, quedando---

el foraneo que se atacarid posteriormente.

De acuerdo al plan, el supervisor, ird@ cubriendo cada dia una
ruta, en la cual tendrid que visitar, entre otros la totalidad de los ---
clientes prospectos que llevard bien identificados en una lista que, con
anterioridad se le proporcionard. En tal lista se le detalla: el nombre-
del establecimiento, tipo de detallista, mdximo a vender (en oferta) con
cada detallista y ademds una relacidn venta-obsequio que le servird como

base acada supervisor en el mercado,esta relacidn se calculd de acuerdo-



al 25% de la venta. Cada superyisor ird provisto de cartuliras publicita
rias alusivas a la "LATA", que colocari en el interior de cada estable--
cimiento y de una libreta en la cual anotard cualquier observacidn de la
ruta. La principal labor del supervisor entre otras mas, serd presentar-—
el nuevo empaque del producto asi como tambi&n realizar la primera venta
con ayuda de la promocidn. Se calculd la carga de latas base para cada -
ruta de acuerdo a la venta estimada en el periodo de introduccidn, asi -
como la carga base normal para despus de la primera visita, esta se ——-

muestra a continuacidn:



Venta/Sem.

TABLA I-8,

C.B.Introduccidn

CARGA BASE

82
108

92
105
180

92
118
190
178
110
220
292
233
195

250
210
118
208
148

95
145
110
100
140
108

52
198

65
135
227
228
188
320
335
233
232

C.B.Normal
(Dias Peak)

Ensenada
Vta./sem.

Vta./Mes
Colchdn



Clientes Super Especiales.- A esta categoria pertenecen las -
cadenas de supermercados y expendios de licores asi como el Hipodromo --
de Agua Caliente, Se calculd una venta de promocidn de 606 cajas de 24 -

latas cada una.

Las cargas base para cada ruta de distribucidn, para el perio
do de introduccidn y para la venta normal posterior se puede ver en la -

tabla I-8.

3) Colocacidn de Refrigeradores.- De acuerdo a la ubicacidn de
los refrigeradores de la competencia se eligieron lugares clave para co-

locar nuestros aparatos automidticos, tales lugares prospectos se investi

garon para conseguir clientes responsables de los refrigeradores.

La instalacidn de estos aparatos hizo necesario la creacidn -

de una nueva ruta que los atendiera eficientemente.

4) Fijacidn de Publicidad.- Se prepard material publicitario-
especial para el refresco en lata, éste consiste enlo siguiente:
Spots para radio
T. V. Minutos
Cine Minutos
Tableros
Posteriores de Camiones

Publicidad en puntos de venta



Los cuales se colocaron en coordinaciBn con una agencia publicitaria ---

y de acuerdo al dia de salida de la lata al mercado.

Comentarios finales.— Como resultado de lo anterior se esti--
ma vender en 1975, un total de 96,000 cartones de 24 latas cada uno que-
significard un 45% de participacidn en LATAS DE COLA. Este porcentaje --
se podrd incrementar en casi 100%, si se atiende eficientemente el sur -

de la Peninsula,



CAPITULO II

SELECCION DEL EQUIPO

Aunque es inegable que casi todos los equipos que se usan en las lineas
enlatadoras de refrescos sirven o pueden servir muy bien en las lineas embote
lladoras,'él enlatado ha adquirido uma categoria de importancia e independen-
cia correspondiente a la popularidad que gozan los refrescos envasados en la-
tas y, sobre todo, a la forma como contribuyen a la economia de la fdbrica de
refrescos. Antes de hacer la seleccidn propiamente del equipo necesario, es
conveniente efectuar un resimen descriptivo de la linea enlatadora, mencionan
do los elementos que se necesitan en su formacidn.

ORDENADORA DE LATAS VACIAS.- La constitucidn de esta miquina es muy --

sencilla, la finalidad de ella es alimentar los transportadores de lata vacia
La mesa estd accionada por un motor de velocidad variable, con objeto de po--
der aumentar o reducir el nimero de latas que se desalojan por minuto, la ve:
locidad adecuaqa.serﬁ un 20% mayor que la velocidad de la llenadora para cu-
brir la falta de latas, debido a rechazos por deterioro de las mismas en su -
manejo, asi como para mantener siempre lleno el transportador de latas vacias
y evitar que la llenadora haga paradas por falta de estas.

Por lo tanto la mesa acumuladora de latas debe ser capaz de trabajar a
702 latas por minuto, ya que la llenadora llena del orden de 585 latas por -

minuto.

PISTA Y ENJUAGADOR DE LATAS.- Las latas vacfas de la ordenadora pasan -

por este sistema em su camino a la llenadora. La longitud de la pista es muy
variable. Generalmente parte de este sistema se cuelga del techo.

El enjuagador es un tunel de acero inoxidable provisto de espreas que -
se accionan por medio de una vdlvula sglenoide conectada a la llenadora, de -

tal manera que al arrancar dicha llenadora autom@ticamente abre la vilvula y

efectGa el lavado de las latas vacias. La pista para latas vacias es un trans
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portador accioiado por un motor de 1 1/2 H.P. y de una velocidad. Las latas
sonlllevadas por este transportador hasta la llenadora mediante un cable de
acero forrado -le plastico. (Ver Fig: II-1).

Siguiendo el curso de la lata, la siguiente mdquina es la llenadora. -
El producto qu: llega a &sta se compone de: agua, jarabe terminado y bidxido
de carbono. Lua mezcla de agua y jarabe se lleva a cabo por medio de un equi
po proporcionador; la mezcla de bidxido de carbono se logra inyectindolo a -

presidn y a baja temperatura por medio de un equipo llamado carbo-enfriador.

Proporcicnador.- Existen varios equipos para mezclar en la proporcidn
debida el agua y el jarabe terminado. Describir@ el mds usual llamado FLO-
MIX. Veamos como funciona: (Ver Fig. II-2).

Observemos el tubo vertical (14) en uno de los recipientes del equipo
en el fondo encontramos un orificio, manteniendo siempre lleno de liquido -
el tubo vertical; la presidn es estable y la corriente a través del orifi--
cio es constante.

Los recipientes (3-4) contienen controles para la operacidn a fin de
mantener lleno el tubo vertical; un interruptor de flotador (6) acciona con
aire la vdlvula de admisidn (2) y mantiene un nivel constante de liquido en
el recipiente; éste es bombeado al tubo vertical a través de un sumidero --
(11). Al bombear mds liquido del que puede ser descargado a través del ori-
ficio, el tubo vertical se llena hasta derramarse, lo que asegura una carga
estable sobre el orificio. Para el control efectivo de la apertura y cierre
del orificio se emplea una valvula buzo (41). Encima del tubo vertical se
encuentra instalado un probador sonda (15); a menos que este dispositivo re
gistre derrame, la valvula (41) permanecerd cerrada. Otro probador sonda -
(16) estd instalado sobre el nivel del agua, esto previene que se abra la -
vdlvula buzo si el nivel del recipiente tiende a elevarse sobre el extremo
del tubo vertical.

Se emplean dos recipientes en cada equipo, uno para controlar la co--
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rriente del agua (3) y otro la del jarabe (4), interconectando los dos y con
trolando ambas valvulas buzo desde una misma estacidn; todas las condiciones
de la dosificacidn apropiada deben quedar satisfechas en los recipientes de
jarabe y de agua antes de que el producto sea descargado. Con las vdlvulas
buzo abiertas, el agua y el jarabe en proporciones adecuadas son descargados
al recipiente de mezcla (23). Del recipiente (23) el producto es pasado al
carbo-enfriador empleando una bomba centrifuga (28). Un interruptor de flo
tador (24) acciona con aire la valvula (29) en la bomba de descargg mantenien
do un nivel constante en el recipiente de la mezcla garantizando, al mismo -
tiempo una corriente uniforme al carbo-enfriador. Un probador ;onda (26) --
actlla como dispositivo de seguridad para evitar el derrame de producto.

Los ajustes en los orificios se hacen para el agua por medio de un tor
nillo micrométrico y, para el jarabe, cambiando el bloque de orificio, ya --
que cada equipo trae una serie de bloques de orificios ya calibrados.

Para cada tipo de bebida y tamano de botella, corresponde un bloque de
orificio y una posicidn determinada del tornillo micrométrico para lo cual,
se cuenta con una tabla donde indica la forma de seleccionar de acuerdo a la
relacidn y gasto que se requiera.

CARBO-ENFRIADOR.- Este equipo es muy completo y tiene integrado el --

proporcionador FLO-MIX que se acaba de describir (Ver plano II-3).

El agua tratada entra al tanque deaereador enfriador a través de una -
vilvula neumitica (1). E1 flujo de alimentacidn es controlado por un flota-
dor (2) en el recipiente del deaereador enfriador, el cual mantiene un nivel
constante de agua pre-enfriada. Se mantiene un alto vacio dentro del tanque
por medio de una bomba de vacio (3). El agua de alimentacidn descarga en --
bandejas de distribucidn y fluye sobre placas refrigeradas (38). Al mismo -
tiempo que el agua es enfriada, el aire es extraido del recipiente por medio

de la bomba de vacio.



Cooler—Valvula de entrada
ic-U-Cooler—Control de nivel.

Bomba de vacio.

Vac-U-Cooler—Bomba de descarga.

Modulo desareador por dispersion-

evaporativa.

Control de nivel del recipiente e agua

Control de nivel del recipiente de

Jarabe.

Orificio de agua del Flo-Mix.

. 0:ficio de jarabe del Flo-Mix.

10. Recipiente de mezcla del Flo-Mix.

11. Control de nivel.—Recipiente de

mezcla del Flo-Mix.

12. Vaivula de entrata del Carbo-Cooler.

13. Bomba descarga del Flo-Mix.

14, Inyector T de CO,

15. Control de nivel

16. Valvula de salida.

17. Valvula de drenaje.

18. Bulbo del term6metro.

19. Valvula bypass.

20. Linea Bypass

21. Bifureacion T en a linea de 0.

2. Regulador de CO, al Carbo-Cooler

Estabilizador de presién de CO,.

24, Registrador.

25. Valvula cierre.
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27. Valvula control flujo Carbo-Trol,

28, Medidor flujo Carbo-Trol.

29. Valvula solenoide.

. Accesorio indicador de flujo de CO,.
31. Rociadores del sistema de lavado.
32. Bolas rociadoras de lavado.

3. Valvula de salida del recibidor de
refrigerante liquido.

. Filtro,

35. Valvula solenoide.

36. Inyectores de refrigerante.

37. Tanque de retorno.

38, Placas enfriamiento.

35. Retorno de refrigerante e las
placas de enfriamiento.

40. Tuberis de succién.

41. Vilvula reguladora presién

42. Vlvula succién

43. Vélvula descarga.

4. Separador de aceite.

45. Condensador evaporativo.
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47. Tubos condensadores.

48. Recibidor de refrigerante

49 Valvula de lavado (CIP).
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El agua pre-enfriada es enviada al proporcionador FLO-MIX por medio de
una bomba (4). En el FLO-MIX, como se describe anteriormente, el agua se --
mezcla con el jarabe y una vez mezclada es enviada al tanque del carbo-enfria
dor. Este tanque tiene placas refrigerantes y estd@ bajo presidn de CO2. La
mezcla fluye desde las bandejas de distribucidn sobre las placas refrigerantes
a la parte inferior del tanque que es aislada. El nivel en el tanque es con
trolado por electrodos (15). La vdlvula neumitica de descarga (16) y la val
vula de drenaje (17) estdn controladas por los reguladores de aire del table
ro de control. El producto se desplaza del tanque carbo-enfriador. La tempe-
ratura del producto es medida por el bulbo del termdmetro (18) y registrada -
por un instrumento (24) montado en el tablero.

SISTEMA DE REFRIGERACION.- El refrigerante liquido (amoniaco) a alta

presidn sale del tanque recibidor (48) a través de la valvula (33), pasa a -
través de un filtro y vdlvula solenoide (34,35) hacia los inyectores (36) don
de se hace la expansidn y paso a las placas refrigerantes del deareador en---
friador y del carbo-enfriador. Al pasar de los inyectores, el refrigerante -
pasa al lado de baja presitn del sistema de refrigeracidn y refrigerante adi-
sional, es absorbido del tanque de retomo (37) y enviado a las placas de en--
friamiento (38). A medida que el refrigerante fluye hacia arriba por las pla
cas de enfriamiento, una parte es evaporada y va enfriando producto que fluye
por la parte exterior de las placas. Una mezcla de 1liquido y vapor retorna -
al tanque refrigerante por las tuberias correspondientes (39). Placas inte--
riores separan el liquido del vapor; el liquido va al fondo del recipiente y
el vapor sale a través de la vdlvula reguladora de presidn (41), la cual con-
trola la presidn del refrigerante y la temperatura del producto. E1 vapor -
que sale de la vdlvula reguladora va al compresor a través de la vdlvula de
succidn (42). El gas es comprimido y fluye desde el compresor a través de -

la linea de descarga (43), a-través del separador de aceite (44), el cual se

para el aceite que pueda contener el refrigerante retornindolo al compresor.
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El gas comprimido entra al condensador evaporativo (45). El sobrecale¢nta--
miento es extraido en los :ubos de condensacifn (47), los cuales son enfria
dos por agua y aire. De estos tubos, regresa en forma de liquido al tanque
recibidor (48) completando el ciclo.

SISTEMA DEL C02.- La alimentacidon del C02 se divide en la T(21). La
presidn en el tanque del carbo—enfriador‘esté controlada por un estabiliza-
dor de presidn (23), controlado por medio de un regulador en el tablero. -
La presidn es registrada en el tablero por el instrumento(24). El resto --
de la alimentacidn de CO2, circula a través de la vdlvula (25) y un regula-
dor (26) del sistema carbo-trol que consiste en un rotdmetro para regular -
el flujo de CO2 que se inyecta al producto antes de entrar al tanque carbo-
enfriador, de modo que cuando llega a éste, el producto va pre-carbonatado
aproximadamente al 90%. La presidn del CO2 en el sistema carbo-trol estd -
controlada por un regulador (26). El caudal de CO2 estd controlado por la
vdlvula (27) y estd indicado en la escala del rotametro (28). Una valvula
solenoide (29) estd conectada eléctricamente de modo que cierra la inyeccidn
de CO02 cuando la bomba de mezcla se detiene. Un sistema indicador de flujo
(30) avisa al operador, por medio de una sefal visual o sonora de toda fal-
ta de CO2. El tanque carbo-enfriador estd equipado con una linea constante
de purga (no ilustrada). El flujo en esta linea es controlado por una val-
vula solenoide que abre cuando la bomba de mezcla funciona y cierra cuando -
la bomba de mezcla se detiene.

y LLENADORA DE LATAS.- Descripcidn fisica, la llenadora Uniblend 40 - -

I

para latas de tapa plana es una maquina de llenado tipo rotatorio, disefiada

para llenar latas estandar de 355 ml. (12 oz.) y de 473.2 ml (16 o0z.). La -
fuerza motriz la proporciona el engargolador al cual estd acoplada por medio
de una flecha motriz y un sistema reductor. Esta miquina estd provista de -

un sistema de seguridad para parar tanto la llenadora como el engargolador -
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en caso de insuficiencia de aceite lubricante o grasa, con el objeto de pre
venir posibles dafios al equipo.

DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO.- En general las llenadoras para latas

y botellas emplean un sistema de contrapresidén para mantener un nivel cons--
tante de 1liquido en el taz6n de las mismas. Esto se logra manteniendo la pre
sidén en el saturador mas alta que la existente en el tazdn de la llenadora -
dependiendo del nivel deseado,serdn las presiones que se tengan que aplicar.
Cuando se logra el nivel correcto, la contrapresidn en el tazdn de la
llenadora balancea la presifn en el saturador y el flujo en el tazdén para. -
Al entrar las latas a la llenadora y ser colocadas correctamente en las vil-
vulas, se les suministra una contrapresidn equivalente a la presidn existen-
te en el tazdn de la llenadora. Una vez que estas dos presiones se equili--
bran, el liquido fluye a las latas por gravedad.

DESCRTPCION DETALLADA.- Las latas que se van a llenar son llevadas a

la llenadora a una velocidad aproximadamente igual a la cual se estd operan
do dicha miquina. A la entrada de la llenadora existe un tornillo sinfin -
que coloca las latas individualmente en una estrella. Inmediatamente des—-—
pués de la estrella las latas son colocadas en una plataforma y elevadas --—
por un clindro, que trabaja a baja presidn de aire, las latas al ser eleva-
das ‘ejercen una presidn sobre un adaptador de hule que tienen las vilvulas

de llenado en su interior, efectuidndose un cierre hermético. Debido a la -
presencia de latas en la plataforma y mediante un interruptor de proximidad
que envia una seflal a un sensor amplificador, se activa un dispositivo en -
forma de embolo que se inserta en la mariposa de la vdlvula de llenado. Es
ta accidn hace votar la mariposa permitiendc la entrada de contrapresidn a

la lata vacia equivalente a la que existe en el tazdn de la llenadora, pues
to que la presidn en la lata es ahora igual a la presidn en el tazdn, la --

compresidn ascendente en la vdlvula de llenado hace que el sello de liquido

abra y entonces &ste fluye a la lata por gravedad. Cuando el liquido en



las latas alcanza la altura correcta hace contacto con una vidlvula de res-
triccidn tipo bola que sella la vidlvula. El aire que se desplaza a través
de la vdlvula de restriccidn debido al liquido, no tiene ahora medio de es
cape.

La presidn en la lata y el tazdn son ahora desiguales y el flujo del
liquido se detiene. Antes de que la lata salga de la llenadora, las estre-
llas de las vdlvulas son rotadas a su posicidn de cierre mediante un rodi-
1lo fijo. Cuando la vdlvula estd cerrada, una vdlvula de alivio colocada
en el cuerpo de ella golpea gradualmente un obturador que abre a ésta, es-—
ta vidlvula de alivio esta ccnectada mediante un tubo de acero inoxidaole -
que drena el exceso de liquido a la parte interna de la cabeza de la llena
dora. Esta conexidn se hace con el objeto de que el 1liquido drenado ao sal
pique las latas, debido a la fuerza centrifuja generada por la rotacidn de
la llenadora.

Cuando toda la presidn existente en la lata se ha expulsado, el se--
1lo de la v3lvula llenadora deja de actuar por la accidn de la estrella de
salida que ejerce una presidn hacia abajo. En este punto la lata es trans
portada hacia el engargolador.

El volUmen de 1iquido en el tazdn de la llenadora depende del flotador
de la valvula atmosférica de alivio cuando el nivel de liquido sobrepasa, -
el flotador abre la vdlvula de escape y alivia la contrapresidén. Con la --
contrapresidn aliviada, la presidn del tazdn es menor que la presidn del sa
turador permitiendo que el 1iquido fluya dentro del tazdn. A medida que su
be el nivel el flotador cierra la vdlvula y hace subir la presidn interna -
del tazdn e iguala la presidn existente en el saturador, cerrando el flujo
de 1iquido . Cualquier nivel de liquido deseado se puede mantener en el —--
tazdn dentro de un rango de 1/2 pulgada ajustando Gnicamente el flotador. -
El ajuste puede hacerse sin levantar la tapa del tazdn.

En caso que la lata no selle perfectamente contra el empaque de hule
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de 1la vilvula de llenado, provocando una pérdida de contrapresidn, el flo-
tador que controla la entrada de contrapresidn proteje que el liquido suba
mas de lo normal. El flotador de la valvula empieza a levantarse con un -
nivel de 1iquido anormal y entonces abre la vdlvula de alivio. Esta contra
presifn admitida balancea la contrapresidén perdida y detiene el flujo de,-
1iquido. A medida que el nivel de liquido regresa a su nivel normal, el -
flotador baja y la vdlvula se cierra.

ENGARGOLADOR DE LATAS.- Tipo doble formacifn. Laobtencidn de un ce

rrado hermético en latas metdlicas es absolutamente escencial para preser-
var el producto. Otras operaciones, tales como preparacidn del producto -
empacado y procesamiento del mismo no dardn los resultados deseados, a me-
nos que tengamos la plena seguridad de obtener un engargolador correcto.

Puesto que lo anteriormente enunciado es responsabilidad del enlatador,
todos los usuarios del sistema '"doble engargolado' para latas deberdn te--
ner una o mas personas en el departamento de control de calidad las cuales
deberdn conocer las caracteristicas de un correcto engargolado y los méto-
dos para determinar apropiadamente por medicidn e inspeccidn la formacidn
del doble engargolado. Un adecuado entrenamiento al personal asignado, --
nos darid la seguridad de que la inspeccidn y los ajustes necesarios de la
miquina engargoladora, cuando haya desviaciones de las normas establecidas,
seran hechas adecuadamente.

CALENTON PARA LATAS.- En este equipo se atemperan las latas provenien

tes de la llenadora, el objeto de ello es evitar que al empacarlas dafen la
caja de cartdn. Esto se logra mediante una serie de tubos con espreas a lo
largo del calentdn; las latas entran a €l y se depositan en una cadena trans
portadora de bajaivelocidad accionada por un motor de velocidad variable de
2 1/2 H.P. con objeto de mantenerlas en contacto con la lluvia de agua a una

temperatura entre 45°C y 50°C, durante aproximadamente 10 minutos, con esto

se logra incrementar la temperatura de la lata desde 3-5°C hasta 20-35°C a -
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£ INSPECTOR DE LATAS.-  El inspector de nivel J.A.C. es un aparato clec
trdnico de extremada exactitud, tuilizandose en su construccidn circuitos in
tegrados para obtener los mejores resultados.

La exactitud del inspector de nivel para latas, en condiciones Sptimas,
es £0.025". Esto nos indica que el inspector deja pasar todas las latas --
con un minimo nivel de llenado y rechaza todas las latas con un nivel abajo
de 0.025".

Esta diferencia en la altura de llenado corresponde al rededor de 0.14
onzas liquidas (4ml).

Desafortunadamente, esta exactitud en el nivel de llenado es difficil -
de obtener en la practica debido a la naturaleza de los productos que se ins
peccionan y del tipo de los transportadores que se utilicen. La espuma en -
la superficie de los productos que se inspeccionan es el principal problema
que afecta la exactitud del aparato. La espuma se produce por las vibracio-
nes de los transportadores o por el exceso de friccidn de las cadenas trans-
portadoras con las latas.

El inspector de nivel utiliza una fuente radioactiva de Americio 241,
que emite rayos gama. La porcidn activa de la fuente es dxido de americio
con una longitud de 2.54 cmalojada hermeticamente mediante soldadura el@ctri
ca en un tubo de acero inoxidable de doble coraza. Este tubo esta sujeto a
un bloque mediante seguros a presidn.

El bloque en el cual estid sujeta la fuente es la parte principal y mis
segura de la miquina. Estd construida de una aleacidn de tungsteno de alta
densidad (17 g/ac.), por lo que el bloque tiene excelentes propiedades protec
toras contra la radiacién. El espesor de la aleacidn para disminuir la radia
cidn a la mitad es alrededor de 0.0045 pulgadas.

El bloque que contiene la fuente radioactiva estd disenado para permane
cer cerrado hasta que ésta es colocada en la m3quina para su funcionamiento.-

La radiaciln escapa a través de una abertura de 1/16" X 1" solo cuando la ma-
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quina estd trabajando.

El Americio 241 es un esbtopo radioactivo tdxico, con una vida media
de 457 anos. La energia emitida, en forma de rayos gama, es relativamente
baja (60 Kev), y por lo tanto tiene relativamente poca fuerza de penetra--
cién. E1 dano que pueda causar esta radiacidn en el ser humano, depende -
del tiempo de exposiciﬁn, de las veces que esto se haga y de la parte del
cuerpo que se exponga. No obstante, esto, las exposiciones a la radiacidn
son remotas, ya que la radiacidn ocurre dentro del tunel donde el rayo ins
pector actlia. Se recomienda no exponer nunca ninguan parte del cuerpo en
el haz luminoso.

La instalacidn de este equipo, asi como su mantenimiento lo hace per
sonal especializado de la casa vendedora, el personal de la planta solo --
hace los ajustes exteriores para acondicionar el rechazo de latas mal lle-
nadas.

EMPACADORA.- Las cajas que salieron de la acumuladora entran a esta
miquina en operacidn continua, alimentada por un transportador de rodillos
o de bandas o combinados, las cajas son turnadas dentro de barras empujado
ras mediante un retardador de elevacidén a la entrada y puestas en orden ba
jo la cabeza empacadora por unas gulas y la trayectoria de las barras empu
jadoras. A continuacidn son elevadas hacia la cabeza empacadora, mediante
una plataforma elevadora, la cual es operada por aire a través de un enlace
cremallera y pindn, el que proporciona un movimiento armbnico para el levan
te. (Ver Fig: I1I-9).

Las latas que entran a la miquina en un transportador alimentador con
tInuamente, son divididas hacia el interior por rutas ayudadas por un vibra
dor, pasan bajo reciepientes cilindricos frenadores, a la entrada de la ca-
beza empacadora (sobre soportes laminares retrictiles) y son puestas en or-
den sobre la parrilla mediante divisores y aplanadoras fijas retractables,-

al final de cada ruta.
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Tan pronto como la cabeza empacadora estd llena, los recipientes cilindricos
frenadores bajan sobre la parte superior de las latas alineadas sobre la pla
ca muerta en el extremo del transportador para retener los envases que estdn
por entrar en el momento en que la plataforma empacadora toma su lugar.

La plataforma empacadora es accionada mediante cilindros de air: sobre
ambos lados del transportador. Durante el movimiento de la plataform: empa-
cadora, la cabeza entera, incluyendo la parrilla empacadora y los dedos, se mueve
hacia adelante alejdndose del transportador; la aplanadora fija indicadora -
se mueve alejdndose de las latas alineadas en la cabeza y las ldminas sopor-
tes se deslizan de lado, bajo las guias y divisores de la cabeza, de modo --
que las latas puedan caer derecho a través de la parrilla dentro de la caja.

Las seguridades de la miquina incluyen un interruptor para el suminis-
tro de latas en el transportador alimentador, un interruptor en la alimenta-
cidn de cajas, una celda foto-eléctrica para ausencia de cajas en las barras
empujadoras y un interruptor en la cabeza empacadora cuando no hay latas.

El ciclo de la m3quina se establece mediante un embrague de aire sobre
la flecha motriz de la barra empujadora, el cual tambin acciona el eje de -
levas reguladoras de tiempo. Esta flecha opera la entrada de cajas directa-
mente para iniciar cada ciclo y los interruptores de las levas en esta fle--
cha, act@ian todas las funciones de tiempo y operan los contactos auxiliares
para varios seguros.

El ciclo de la m3quina es detenido mediante el embrague de aire sobre
la flecha motriz de la barra empujadora y el freno de aire sobre el eje de levas
regulador del tiempo. Este freno de aire estabiliza la midquina de modo que -
las cajas no pueden empujarse completamente para mover las barras opresoras
y girar el eje de levas de tiempo.

El embrague y freno de aire son operados por una vdlvula solenoide de -
cuatro pasos, que suministra el aire a uno u otro para establecer o parar el

ciclo. Una vdlvula solenoide similar opera el elevador de cajas, el desvia-
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dor de cabeza y el freno de latas.

La alimentacidn de las latas, acelera y desacelera automiticamente den
tro de la cabeza empacadora. Esta pulsacidn motivada por una rueda dentada
eliptica, reduce la fuerza de impacto del envase en el punto de paro, asi co
mo la presidn de la linea de latas.

Una vez asi empacadas las latas son colocadas en tarimas y estas en --
los camiones repartidores.

EQUIPO AUXILIAR.- Falta mencionar el equipo auxiliar o sea todo el e-
quipo que se necesita para que el ciclo de enlatado antes descrito pueda lle
varse a cabo.

Primero se mencionard el equipo conforme se va requiriendo y después -
se hard una descripcidn de el.

Por ejemplo, la enjuagadora de latas, requiere para su trabajo de: a--
gua suavizada, esto obliga a tener equipo suavizador de agua. El calentdn -
para latas requiere de: agua suavizada y vapor, por lo que es necesario te--
ner caldera.

El proporcionador como se describid, mezcla el agua con el jarabe ter-
minado; el agua, claro esta, es agua purificada, por lo que es necesario to-
do un equipo de tratamiento de agua.

Es necesario,por supuesto, equipo de bombeo de agua.

Jarabe.- Se llama jarabe terminado a la mezcla de jarabe simplc y con
centrado. L1 jarabe simple es a su vez, agua purificada y azlcar refinada -
disuelta en la proporcidn debida. Por lo tanto, describire el procesc com--
pleto de jarabes.

TRATAMIENTO DE AGUA.- El agua puede ser el buen sabor y apta para tomar

se y sin embargo, puede ser la causa de muchos defectos en el producto termina
do. Las substancias inocuas disueltas o suspendidas en el agua sin tratar --
pueden reaccionar con los ingredientes del jarabe y producir uno o mas defec-

tos tales como: mal sabor. sedimentos filamentosos y escamosos, un refresco -
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turbio, mala carbonatacidn y formacidn de espuma en el 1llenado.

De ahi que, casi toda el agua necesita tratarse para eliminar sustancias
reaccionantes responsables de la calidad interior en un refresco. Hay varios
tratamientos quimicos a los cuales se somete el agua, los que interesan en una

enlatadora son:

1.- CLORACION

2.- TRATAMIENTO CON CAL

3.~ COAGULACION

4,- SEDIMENTACION Y FORMACION DE PRECIPITADOS
5.- FILTRACION POR ARENA

6.- PURIFICACION POR CARBON

CLORACION.- Muchas aguas contienen bacterias dafiinas que pueden cau--
sar enfermedades en los seres humanos al tomarla; también puede haber otros
organismos microscdpicos, los cuales a medida que crecen, producen sabores -
y olores desagradables. E1l cloro, ya sea en forma gaseosa o como hipoclori-
to, al agregarse al agua en cantidades pequefias que no dafien a nadie que con
suma el agua asi tratada, estorba los procesos vitales de las bacterias y --
causa su muerte en pocos minutos. i

Con un contacto prolongado, el cloro degrada y consume tanto las bacte
rias muertas como cualquier otra materia orgdnica que pueda haber en el agua.

A pesar de que la cantidad de cloro usado en el tratamiento de agua es
completamente inofensiva para el hombre, siempre se elimina del agua antes -
de preparar el refresco para que no pueda danar el sabor.

COAGULACION.~- Hay ciertos compuestos solubles, principalmente los sul
fatos ferroso, sulfato de aluminio y el aluminato de sodio, que son solubles
en solucidn concentrada, pero que cuando se diluyen en gran cantidad de agua

tienen la propiedad de formar fldculos o coagulos gelatinosos que, en reposo

se asientan gradualmente.
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TRATAMIENTO DE CAL.- En la naturaleza la cal (Ca0) no se encuentra -

nunca sola, tiene tal afinidad por el CO; que siempre se combina formando
carbonato de calcio.

Ca0 + CO. CaCOB, conocido como piedra caliz: que se ercuentra

2 ——
en las minas de cal.

Cuando el agua de lluvia cae a través de la atmdsfera, el €Oy cel aire
se disuelve en el agua y si esta agua pasa por alguna mina de cal, e! CO2 -
disuelto en el agua se combina con el carbonato de calcio formando bicarbona
to de calcio [;a(HCO3)é] ; este bicarbonato de calcio es soluble y se va
con el agua dondequiera que esta viaja haciendo esta agui tanto alcalina co-
mo dura. Esta alcalinidad destruye el buen sabor de un refresco.

Ahora bien; aplicando calor a una piedra caliza (Ca CO3) se de:prende
el COp quedando cal pura CaO; si esta cae se agrega al agua alcalina o sea -
al agua con bicarbonato de calcio, entonces se combina el Ca con el €0p del
bicarbonato formando dos moléculas de CaCO3, que es insoluble por lo que se
separa del agua librandola de su alcalinidad.

Estos copos o codgulos son esencialmente un medio filtrante muy fino

excepto que la filtracidn normal se encuentra, invertida. El medio filtran

te cae a través del agua, en lugar de que el agua pase a través del medio
filtrante. Este flGculo muy fino y plumoso tiene la propiedad de recoger -
todas las particulas, no importa cuan pequefias que se encuentren suspendi--
das en el agua.

Usado en combinacidn con la adicidn de cal, efectlia las funciones des
critas y ayuda a precipitar todas las particulas insolubles formadas por la
reaccidn de la cal con los constituyentes alcalinos del agua.

SEDIMENTACION Y FORMACION DE PRECIPITADOS.- Cuando reaccionan la cal

y el coagulante para formar un precipitado, este se forma en millones de --
pequefias particulas distribuidas uniformemente en el agua. Estas pequeidas

particulas tienden a asentarse lentamente mientras que las particulas gran-
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des tienden a asentarse rapidamente. Para hacer que cstos precipitados se
sedimenten rdpidamente, es conveniente hacer que de alguna forma se agrupen
las muchas particulas pequeilas para formar algunas grandes. Esto se logra
por agitacidn de la mezcla de agua y substancias quimicas, en forma lo su-
ficientemente suave para no romper las particulas, a medida que crecen - -
pero al mismo tiempo lo suficientemente energica para haccr que las parti-
culas de precipitado estén chocando de modo que las pequeiasse unan a las
grandes y unas a otras. Ver Fig: II-10).

FILTRACION POR ARENA.- Después que el agua ha sido tratada quimica-

mente y que los precipitados se han asentado en el tanque de retencidn, se
pasa el agua a un filtro de arena. Este filtro sirve de coladera para atra-
par cualquier materia suspendida que pueda haber sido arrastrada con el - -
agua del tanque de asentamiento: particuiarmente retiene los gramos grandes
de coagulante gelatinoso que, debido a su poca densidad, estin propensos a
ser arrastrados por la corriente de agua. (Ver Fig: II-11).

PURIFICACION CON CARBON.- Después de haber pasado por el filtro de -

arena, se pasa el agua por una capa de carbdn activado especialmente. La -
funcidn esencial de esta capa de carbdn es la de eliminar del agua todo el
cloro excedente que se agregd al agua para esterilizarla o para matar los -
microorganismos y oxidar la materia orginica. Es indispensable eliminar --
el cloro antes de que el agua se use en la preparacidn del producto, va que
cualquier residuo de cloro que llegase al refresco tendria un mal efecto so
bre el sabor.

Ademds, puede haber pequefias cantidades de varios compuestos causan--
tes de malos sabores y olores en el agua que havan escapado sin ser destrul
dos o eliminadospor los tratamientos descritos. La segunda funcidn del car
bon es la de absorber y eliminar del agua estas pequenas cantidades de impu
rezas residuales indescables.

El purificador de carhdn es similar a un filtro de arena, en su cons-
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truccidn. Las Unicas diferencias son la sustitucién de w2 capa de irena -
por una de carbdén y que el cuerpo de acero debe estar forrado de un compues
to especial para impedir la corrosidn.

SUAVIZADOR DE AGUA.- La caldera, la enjuagadora de latas, el conden

sador evaporativo, los compresores de refrigeracidn y el compresor d: aire,
requieren de agua suavizada para evitar incrustaciones.

La mayoria de las aguas, independientemente de su procedencia -ontie-
nen sales incrustantes. Estas sales han sido absorbidas por el agua al fil
trarse por la corteza terrestre.

Por supuesto, el contenido de sales disueltas varia dependiendo del -
tipo de capas terrestres con las que se haya puesto en contacto el agua. -
El agua de lluvia debido al contenido de bidxido de carbono que absorbe le
presenta al agua una pequeiia acidez que ataca conmayor avidez los minerales
a que se encuentra expuesta.

Casi todas las aguas requieren tratamiento antes de ser empleadas en
procesos industriales, alin cuando sea agua de aspecto cristalino y bacterio
ldgicamente sea inofensiva.

Las sales que se encuentran contenidas en el agua, son sales solubles
tales como los bicarbonatos, sulfatos y cloruros de calcio, magnesio y so--
dio. Las sales de calcio y magnesio son las que producen lo que se ha dado
en llamar "durezas" del agua.

El equipo suavizador de agua por intercambio idnico, produce agua de
practicamente cero dureza y se dispone de agua suave en cualquier momento.

La suavizacidn con zeolita consiste en pasar el agua a través de un
lecho de material que posee la propiedad de remover el calcio y el magne--
sio del agua y de reemplazar estos idnes con sodio.

El calcio y el magnesio serdn removidos de cualquiera de sus sales -

en solucidn, como bicarbonatos, sulfatos, cloruros, etc. Consideramos sola

mente los cloruros como ejemplo, a fin de simplificar las racciones de - -
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suavizacidn.

Ca Cl, + Na, 7z = Ca 2 + 2Na Cl
Cloruro de +  Zcolita de = Zeolita de + Cloruro de
calcio Sodio Magnesio Sodio

Mg Clp + Na, z = Mg Z + 20nNacl
Cloruro de + Zeolita de = Zeolita de + Cloruro de

Magnesio sodio magnesio sodio

La figura I1I-12 muestra esquemidticamente los cami-ios en el lecho de -
zeolita, conforme progresa el ablandamiento.

En (a) los cloruros de calcio y magnesio pasan a través de la superfi-
cie de un lecho fresco de zeolita de sodio e inmediatamente son convertidos
a cloruro de sodio, cambiando la capa superficial del lecho a zeolita de cal
cio y magnesio.

En (b) la mitad del lecho ha sido cambiado o "agotada'". El material -
de zeolita continuarid ablandando agua de esta manera hasta que un alto por--—
centaje de los iones de sodio haya sido intercambiado. Sin embargo, en
la capa de zeolita de sodio ha llegado a ser tan delgada, que algo de las --
sales de calcio y magnesio pasa a través de ella sin haber intercambio, apa-
reciendo dureza en el afluente. Después de este punto "de fuga" la dureza -
aumenta ripidamente. La etapade ablandamiento se termina cuando se llega a
una determinada dureza en el efluente.

En muchos casos, es permisible continuar mas allid del punto de fuga --
hasta que el efluente contiene unos 20 ppm. de dureza, ya que esta agua es -
una pequedna fraccidn del producto de la operacidon completa. En esta forma -
se economiza sal.

Cuando se ha agotado el valor de intercambio en operacidn, el suaviza-
dor debe regenerarse, esto es, que los iones de sodio removidos durante el -
proceso de ablandamiento deben ser reemplazados. (Ver Tig: II-12).

La regeneracidn se efectfia tratando el lecho con una solucidn saturada

de cloruro de sodio (sal comiin). Entonccs tiene lugar la reaccidn quimica -
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inversa y el calcio y magnesio extraidos del agua y fijados en los g ‘anos -
del material cambiador de iones, son liberados v pasan a la solucidn de sal
muera; en esta forma son removidos de la zeolita y la unidad nuevamente es-
td lista para ablandar agua.

Las reacciones quimicas que ocurren durante la regeneracion pu den ex

presarse en la siguiente forma:

Ca 2 + 2 Na Cl = Na, Z + CacCl
Zeolita de calcio + Cloruro de = Zeolita de + Cloruro de
sodio sodio calcio
Mg Z + 2 NaCl = Nap Z + Mg Cl,
Zeolita de magnesio + Cloruro de = Zeolita de + Clorurc de
sodio sodio magnes 0

El proceso de regeneracidn se ilustra esquemdticamente en (d), de la -
Fig: I1I-12.

En realidad, la zeolita no se regenera ciento por ciento, quedando com
binados en los gridnulos, trozos de calcio y magnesio. Esto no se interfiere
con la utilidad practica del proceso.

SALA Y EQUIPO PARA JARABES.- Las condiciones de este cuarto son las —--

mismas que ya conocen todos los embotelladores, atmdsfera seca, limpia y - -
bien ventilada. E1l azficar se debe almacenar no mas de tres dias en cacos.

JARABE SIMPLE.- No es mas que azilicar refinada disuelta en agua en pro
porcidn mas o menos de 1 litro de agua por 1.2 kg. de azlcar dependiendo de
que refresco se vaya a preparar.

El método mas moderno para hacer esta preparacidn es un equipo automa-
tico que opera de la siguiente forma: FEl jarabe se prepara en un tanque ver
tical de acero inoxidable con capacidad hasta de 16,500 litros; el tanque es
ta montado sobre celdas hidrdulicas y cada celda registra su peso enviando -
un flujo de aceite a presidn a un aparato llamado totalizador que recibe las
senales de cada celda y las suma, enviando a su vez una sola sefial o flujo a

un tubo de bourddén que mueve la aguja de una caritula indicando el peso en -
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kilogramoz.

En cuanto se inicia la operacidn se abre una vdlvula solenoide que --
permite el paso de agua al tanque cuando la aguja de la caritula registra el
peso que de antemano se le haya fijado, abre el circuito de la solencide y
deja de entrar agua al tanque, en ese momento comienza a trabajar un agita-
dor v se energiza un retardador de tiempo, al cual se le ajusta a voluntad
por nimero de minutos para que a ese tiempo, cierre un circuito y opt¢ra un
solenoide que act@ia una compuesta y permite entraca de azlicar al tancue; -
la cardtula empieza a registrar el peso por medio de las celdas hidrZulicas
y en la misma forma que con el agua, al llegar a un peso provisto, sc abri
ra el circuitoy no pasard mas azilicar al tanque; en ese momento se energiza
otro retardador de tiempo graduado en horas y se le ajusta el tiempo que -
se quiera continfle el agitador trabajando; una vez cumplido ese tiempo se
para todo el proceso.

Esta solucidn se pasa por un filtro prensa usando papel filtro dese-
chable y ayuda filtro.

Se comienza a presidn baja (1 kg/cmz) recirculando el jarabe filtra-
do los primeros cinco minutos para formar una pre-capa de ayuda filtro. Se
abre paulatinamente la llave de paso, evitando cambios bruscos de presidn
hasta alcanzar la presidn normal de filtracidn que es de 2 a 3 kg/cmz, evi
tando al final de la filtracidn empujar el jarabe retenido en el filtro --
con agua para no arrastrar las impurezas retenidas en la filtracidn.

Al hacer una correcta filtracidn, no Unicamente se eliminan impurezas
en general, sino también se abate la cuenta microbiana de levaduras.

Una vez verificado el sabor, la claridad, el olor y la densidad, se -
debe transformar el jarabe simple en jarabe terminado y por ninglin motivo -
debe permanecer el jarabe de un dia para otro sin que sea transtformado en -
jarabe terminado pues de otra manera seria enorme la proliferacidn microor-

ganismos que se desarrollarian en el jarabe simple.
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JARARE TERMINADO.- Se prepara a partir de jarabe simple filtrado,

afadiendole la base de bebida o concentrado a través de un cedazo de ace
ro inoxidable de 60 mallas por pulgada con objeto de retener partes soli
dificadas. La agitacidn de los jarabes terminados debe durar, normalmen
te una hora, lo cual asegura una homogenizacidn completa de sus ingre¢--—-—
dientes.

En las diversas fases de mezclado se introducen muchas burbujas --
de aire que suben lentamente a la superficie. Generalmente son suficien
tes cuatro horas de reposo para permitir que escape este aire, pero ¢l -
tiempo varia de acuerdo con la temperatura del jarabe, la altura de la co
lumna del mismo y la superficie libre. Si no se da tiempo suficiente --
para permitir que escape el aire entremezclado, baja la retencidn de gas
carbdnico, descompensa la proporcibn jarabe-agua y puede haberformacidn
de espuma en la miaquina llenadora.

En los jarabes terminados deberd verificarse: La apariencia, den-
sidad, sabor y olor después de reposados. Una vez comprobados a satisfa-
ccidn, se procede inmediatamente a su empleo.

SISTEMA DE BOMBEO.- El método mis usual en las plantas embotella-

doras es el sistema Hidroneumidtico y una variante de el llamado Hidropistdn.
En terminos generales, un hidroneumdtico puro, es un sistema automd
tico de bombeo, de gasto variable a presidn variable.(Ver Fig: II-14)
Se compone de lo siguiente:
I.- UN TANQUE DE PRESION
I1.- UNA O MAS BOMBAS
III.- UN COMPRESOR DE AIRE

TANQUE DE PRESION.- Este recipiente se llena de agua y aire. E1 50%

de su capacidad lo ocupa el aire a presidn y el 50% restante lo ocupa el --
agua. De esta cantidad, el 40% superior es el que abastece la red y el 107

en contacto con la parte inferior, sirve de sello para impedir la salida de
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aire a la linea.

BOMBAS.~- El equipo consta de dos bombas y cada una de ellas se calcu-
la para el 1007 de demanda mdxima instantdnea.

La automaticidad en este sistema, se refiere a que las bombas tcabajan
alternadamente, mediante la sefial que a los arrancadores respectivos cnvia -
un control, que puede ser de flotador dentro del tanque o de electronivel.

COMPRESOR DE AIRE.- Es necesario para garantizar la constante :xistencia

del colchdn de aire dentro del tanque.

Uno de los inconvenientes de este sistema es el no poder manten:r una
presidn constante en el flujo de agua, pues al haber demanda, el nive:. de -
ésta desciende; el colchdn de aire ocupa un volGmen cada vez mayor, disminu-
yendo asi su presidn, la que al ejercerse sobre la superficie libre, orovoca
el flujo. Al seguir descendiendo el nivel, el flotador envia una sefial al -
arrancador de la bomba en cuestidn, para que &sta recupere el gasto tenido.
Ver Fig: I1-14.

El nivel sube y el volumen ocupado por el aire se reduce, aumentando
la presidn dentro del tanque. La diferencia de presiones entre el arranque
y paro de las bombas, es generalmente de 1.5 kg/cm2 por ejemplo, arranca la
bomba a 3.5 Kg/cm2 y para a 5 Kg/cmz, etc.

Aparentemente, se podria lograr una presidn mds uniforme al reducir -
dicha diferencia, pero en la medida en que esto se lleve a cabo, serd tam—-
bién el arranque y paro de las bombas; de manera que mientras mds se reduz-
ca la diferencia de presiones, mayor serd el nimero de veces que las bombas
entren en operacidm.

Otra caracteristica es la siguiente: cuando se tiene un gasto pequefio
como por ejemplo: laboratorio, servicios sanitarios, lavado de pisos, etc.,
el descenso del nivel en el tanque es lento. Al llegar al 1imite inferior
arranca la bomba que, por estar calculada para el 100% de la demanda, en --

pocos segundos repondria el gasto que tal vez necesitd varios minutos para

emplearse.
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Una desventaja de orden practico, resulta del hecho que el tanque de -
presidn ocupa bastante espacio, ya que su volumen debe ser tal, que siempre
se disponga del suficiente colchdn de agua para suministro, pues si aquel -
se reduce para ahorrar espacio, se cae en el problema del continuo arranque
paro de las bombas por tener menor reserva.

El compresor de aire, factor indispensable en este sistema, si biem —
es cierto que no debe ser de gran capacidad dada su funcidn, también es — —
cierto que implica de por si, una labor de mantenimiento.

Tomando en cuenta las caracteristicas anteriores, se ha modificado el
hidroneumitico puro a fin de lograr una presidén mas uniforme y menos espacio
ocupado. Es claro que mientras mis uniforme se mantenga la presidn, el flu
jo de agua lo ser3d también, por lo tanto, la proporcidn en que €sta entra -
con los demds agregados en el caso de tratamiento de agua, seri mids precisa,
lo que se traduce en una mejor calidad, esto sin tener la rigurosidad tebri-
ca se puede lograr con una variante mejorada del hidroneumitico puro llamado
hidropistdn.

HIDROPISTON.- Este, es un sistema automdtico programado de bombew, de
gasto variable a presidn constante.

Al igual que el hidroneumdtico emplea aire, aunque no es la presidm -
de &ste la que impulsa el agua a través de la red de distribucidn, sino Gmi~-
camente en las .demandas menores. (Ver Fig: II-15).

Sus componentes son los siguientes:

I. UN PEQUENO TANQUE DE PRESION

II. UNA O DOS BOMBAS PARA DEMANDAS PEQUENAS
I1I. DOS O TRES BOMBAS PARA DEMANDA NORMAL
IV. EL HIDROPISTON PROPIAMENTE

V. CONTROL AUTOMATICO DE PROGRAMACION

TANQUE DE PRESION.- Es similar al del hidroneqmﬁtico, solo que va colo

cado en posicidn vertical, dado que su capacidad es como de la tercera parte
de aquel, a igualdad de necesidades. La proporcidn en que van el aire y el -

agua, es la misma que en el caso anterior. 2
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BOMBA PEQUENA.- Cuando se trata de una sola homba, &sta :e calcula jara el
30% de la demanda, perc si son dos, se calculan para el 1°% cada una.
BOMBAS GRANDES.- En el caso de que sean dos bombas, cadu una se calcula -
para el 507 y si se emplea la tercera es para casos de emergencia y es tam-
bién para el 50% de la demanda.

HIDROPISTON.- Es un pequefio tanque colocado arr;ba y junto al tanque de --
presidn. De su interior sale un tubo que succiona aire atmosférico z tra--
vés de una vdlvula check cuando para la bomba chica, es decir, cuando la de

manda excede el 30% y opera una de las bombas grandes.

CONTROL AUTOMATICO DE PROGRAMACION.- Esencialmente consta de una placa con

un orificio circular, colocada en la tuberia de descarga que alimenta la red
y cuyo didmetro es menor que el de dicha tuberia. Su funcidn es reducir —-
bruscamente la seccidn por la que pasa el agua. Esta reduccidn trae como -
consecuencia el aumento de velocidad del agua a través de ella, formandose
un vacio entre la placa y el punto en donde la vena liquida toma de nuevo -
la seccidn de la tuberia.

El funcionamiento de @ste sistema es el siguiente: Supongase que la
demanda es menos del 30%, en estas condiciones el agua se tomaria del tanque
de presidn de la forma que sigue: Arranca la bomba chica que toma el agua
del ramal comiin conectado a la o las cisternas, descarga en el hidropistdn,
empuja el agua hacia arriba, inyectando al tanque de presidn agua mis aire
absorbido de la atmdsfera.

A medida que el nivel 1iquido desciende dentro del tanque de presidn
por razones de demanda, el agua sube dentro del hidropistdn, manteniendo asi,
el mismo volumen ocupado por el aire, con lo cual la presion es también - -
constante.

Si la demanda aumenta y sobre pasa el 30%, el control automitico de -
programacidn envia una seial al tablero para que arranque una de las bombas

grandes y pare la chica. Ahora bien; el programador trabaja asi: en la --
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seccidn reducida de la placa y el lugar en donde el flujo vuelve a tener la
seccidn que tenia antes de llegar a ella, serd proporcional a la velocidad

que por razones de demanda. teng: el agua en ese momento. El vacio en esta
seccidn act{ia como sifdn, formandose una corriente de agua que va desde an-
tes de la placa perforada hasta la seccidn d: vaclo a través de una tuberia.

Este pequeno flujo se recibe en un recipiente que contiene un flotador,
el cual en su movimiento natural, va conectando o desconectando bombas.

Esto es precisamente lo importante de este sistema ' que la diferen--
cia del hidroneumdtico, pues las bombas grandes no descargan al tanque de -
presidn, sino directamente a la linea.

Al parar la bomba chica, el agua contenida dentro dcl hidropistdn se
descarga en la cisterna a través de una tuberia, ya que en este momento a--
bre una vdlvula solenoide colocada en dicha linea de retorno y toda el agua
del hidropistdn es expulsada.

Al mismo tiempo que esto sucede, por la parte superior del hidropis--
tdn, la vdlvula check de la tuberia de absorcidn abre y entra aire, pues de
lo contrario el agua no bajaria. El aire atrapado dentro del hidropistdn -
servird para el inicio de otro ciclo de operacidn.

Si en un determinado momento el nivel en el tanque de presidn es bajo
y por lo tanto el volumen de aire es grande, ldgicamente ya no deberia en--
trar mas aire ni descender aln mas el espejo del agua. En efecto, un elec-
tronivel en dicho tanque detecta este hecho. Si el nivel es bajo, la valvu
la solenoide de la tuberia de retorno en el hidropistdn no abre, porque si
abriera, entraria aire al hidropistdn como se explicd y en este caso no de-
.be suceder.

-
Ahora bien; si el electronivel estd ahogado, envia una sefal a la so-

lenoide de descarga del hidro pistdn, este abre, sale el agua y entra aire.

El ciclo se ha llevado a cabo y el equipo estd en condiciones de oﬁg

rar nuevamente.
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La funcidn del programador, ademids de lo ya expuest: , es la de rotar
la operacidn de las bombas, es decir, si em un ciclo trab:ja una bomba chi
ca "A" y luego una bomba grande "B" al siguiente ciclo trabajard la otra -
bomba chica "AA" y luego la otra bomba grande "BB". En igual forma, si --

las demandas no pasan del 30%, también se alternaridn las lombas chicas.



11-26

SELECCION DEL EQUIPO

Para hacer la seleccidn del equipo necesario para la ampliacidn ce una
planta, se debe partir de la proyeccidn de ventas y de la cipacidad producti
va.
La proyeccidn de ventas, son datos que normalmente proporciona un de--
partamento de Estadistica. La capacidad productiva se calcula tomando en --
cuenta el equipo con el que se est@ trabajando las velocidades de catalogo -
afectadas por la eficiencia de la planta y considerando las siguientes bases:
I.- El tiempo mdximo de trabajo durante un dia seri de 15.5 hora:, es
decir dos turnos (nunca se recomiendan tres turnos de produccidn,
pues no habria tiempo de mantenimiento y la eficiencia de la miqui
na bajaria.

II.- E1 mes de trabajo serd de 25 dias.

III.- El afio de trabajo es de 300 dias.

IV.- La eficiencia de operacidn promedio para maquinaria de este tipo -
es de 80%.

CAPACIDAD PRODUCTIVA.- Supongamos que la llenadora propuesta tuviera

40 vdlvulas con velocidad de catdlogo de 585 latas por minuto para 354.9 mil:
tros, con eficiencia de 80%; produccidn: 468 latas por minuto.

468 L.p.m. X 60 min. = 28080 l.p.h.
1 hra.

Cada caja tiene 24 latas

28080 1.p.h.= 1170 c.p.h.
24 latas

caja
1170 c.p.h. X 7.5 h = 8775 cajas por dia
8775 c.p.d X 25 dias = 219,375 cajas por mes
219,375 c.p. mes X 12 meses = 2,632,500 cajas por afo.
En la actualidad tenemos una mdquina llenadora para botellas a la cua
tenemos que hacer referencia, ya que el equipo auxiliar que se acondicionarid

debe ser adecuado tanto para la linea de botellas como para la de latas.
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La llenadora actual para botellas es de 60 valvulas, con una velocidad

de catalogo de 500 botellas por minuto, para tamafios de 192 mililitros, este

equipo esta disefiado para llenar botellas de 192 ml. hasta 764 ml. Estos da

tos los utilizaremos posteriormente para calcular las capacidades de los e--

quipos auxiliares.

Queda definido que la m@quina llenadora para latas serd de 40 vilvulas

ahora veamos el equipo restante partiendo de esta base.

dora,

La seleccidn del equipo se hari en el orden que tiene la linea Enlata-
asi comencemos por la mesa acumuladora de latas vacias.

CARBO ENFRIADOR.- En este equipo se enfria, precarbonata y se carbonata

la bebida antes de ser envasada.

Para definir las dimensiones de &ste equipo es necesario calcular las -

toneladas de refrigeracidn miximas necesarias, para esto veremos cual de las

medidas y de acuerdo a su velocidad requiere mayor flujo de producto.

MEDIDA DE BOTELLAS Y LATAS EN VELOCIDAD EN UNIDADES  GASTO DE PRODUCTO -
MILILITROS POR MINUTO EN LITROS POR HORA
192 500 5760
355 botella 420 8946
355 lata 585 12460
473 350 9930
769 200 9228

hora,

Por consiguiente los calculos se basardn en el gasto de 12,460 litros por
de producto por enfriar.".
Partiendo de la fdrmula:

TR = BTU/Hora donde TR = toneladas de refrigeracidn y sabiendo que:
12,000

I.B.T.U. = 0.252 KCal tenemos TR = KCal/Hora
3,024

KCal/hora = litros/hora X kg/litro X Ce XAt

TR = litros/hora X Kg/ litro X Ce XAt X 1.15
3,024

Donde Ce = Color especifico = 0.9 t



Kg/litro = 1.04
At =21 -1 =20°

1.15 = Factor por pérdidas
Sustituyendo:

TR = 12460 X 1.04 X 0.09 X 20 X 1.15 = 89
3,024

1TR =~ 1H.P.

Serian necesarias 89 toneladas de refigeracidn, lo que equivale aproxi-

madamente a 93 H.P. Como no existen motores de esta capacidad se utiliza uno de

100 H.P., en la actualidad el que esta en uso es precisamente de 100 H.P., --
por lo que no es necesario ninguna instalacidn adicional.

CALENTON PARA LATAS.- Los fapricantes de este tipo-de equipo especifi--

can que para una linea de enlatado como la que se va a instalar es adecuado -
el modelo 511 de CROWN LADEWIG, con una drea de calentamiento de 56.3 pies cua

drados y un rango de temperatura de 105° a 145°F,

INSPECTOR PARA LATAS LLENAS.- Quedd definido en la descripcidn previa -

de la linea de enlatado, que el inspector serd el I.A.C., que opera con una —-
fuente radioactiva de Americio 241.

EMPACADORA.- La empacador debe ser capaz de empacar la cantidad de la--
tas que produce la llenadora y alin cuando existe rechazo de latas por mal lle-
nado, puede no tomarse en cuenta como factor de seguridad. Por lo tanto, la
empacadora‘debe empacar 468 latas por minuto o sean de 20 a 22 cajas por minu-
to. Estos requisitos los cumple una mdquina modelo M de una cabeza como la --
que actualmente tenemos funcionando.

TRATAMIENTO DE AGUA.- E1 cdlculo del drea de filtracidn se hard en base

a la demanda m3xima, en este caso, 18460 litros por hora.

18460 litros por hora = 12460 1l/hra. = 207.7 1l/min
60 min
hra.



[I-29

207.7 litros/min. = 2.6 m2
80 litros/min/m®

: . 2 : .
o sea que se requiere: 2.6 m“ de 3rea filtrante, como los filtros son de sec-

cidn circular:
A= TT 02 D= LA
4
T ol
D= 4 X 2.6 m = 3.310 m =1.82 m
T

\

EQUIPO SUAVIZADOR DE AGUA.- El agua empleada en la caldera, refigeracidn

4]

de compresores, tanto de aire como de refigeracidén, el condensador evaporativo
la mdquina lavadora, etc., es agua suaviezada con el objeto de evitar incrusta-
ciones en las maquinas. Cada fabricante proporciona el dato de consum: de agua
para su equipo. Sumemos estos gastos para determinar la capacidad del equipo.

Aln cuando estoy tratando solo del equipo de enlatado, es necesario in---
cluir en este c3lculo el equipo para lavar botellas, ya que es en realidad el
de mayor demanda en lo que se refiere a consumo de agua y por lo tanto la base
para el cdlculo de los suavizadores.

LAVADORA DE BOTELLAS.- Tenemos trabajando una midquina lavadora Crown-La

dewig, modelo AL-LBST-30, que tiene los siguientes gastos de agua:

424 litros/min

1817 litros/min
424 litros/min
1287 litros/min
161 litros/min

En el pre-enjuague 112 8
En el lavado a presidn 480 g
En el enjuague de NaOH 112 g.
g
g

L}

[

En la bomba de enjuague 340
En el enjuague final 42.5

© Yoo
BEBEBHEB
|

De todos estos gastos la {inica agua que se tira y eso si no se tiene equi
po de recuperacidn, es el Gltimo gasto o sea el de 161 litros/min., lo cual da
como resultado 9660 litros/hora.

CONSUMO EN REFIGERACION DEL COMPRESOR DE AIRE.- Consume del orden de 3.75

litros por cada 30 o /min.

Q=3.75 X6 X 60 = 45 litros/hora
30

CALDERA.- Tenemos una caldera de 100 b.h.p. funcionando y sabemos que:

ib.h.p evapora = 15 litros de agua y se debe reponer aproximadamente al -



257 del agua evaporada.
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". 100 b.h.p evaporan 100 X 15 = 1500 litros de agua y se debe reponer

1500 X 0.25 = 375 litros.

Ahora, todo depende del tiempo que se trabaje la

caldera y a que capaci

dad; sin embargo, tomemos este consumo como dado, s decir 375 litros/hora.

CONSUMO DE COMPRESORES DE REFRIGERACION.- Se consume segiin el fabrican-

te, a razdn de 3.75 litros/hora/cilindro. En nuestro caso, son 4 cilindros.

‘. Q= 3.75 X 4 = 15 litros/hora.

CONDENSADOR EVAPORATIVO. -

1 TR = 3024 Kcal/h
como se tienen 100 TR

100 TR X 3024 Kcal/h = 302,400 Kcal/h.
1 TR

T,

[}

1 = Temperatura del agua en la charola

Ty = Temperatura del agua que cae a la charola

Para cidlculos de este tipo normalmente el At es
T - Tp = 5°C

El agua para mantener esta diferencia se calcula

302400 = 60480 1/h
S

y el agua perdida por evaporacidn es el 1% del agua de

‘. 60480 1/h X 0.01 = 605 1/hora

Suma de gastos:

Tavadora s i swaws o 5 6 @i s 5e s 9660 litros/hora
Comp. de Aire ssesewssmssswsvis 45 il
CALAOTA. ws wie mre wiwe 5w s 2w wiw 3 o8 96 8 375 !
Comp. de Refigeracidn ......... 15 "
Condensador evaporativo........ 605 "
TOTAL . - 10,700 litros/hora

de 5°C, es decir:

de la siguiente manera:

. -
recirculacion

Ahora bien; este gasto es el que se debe pasar por los suavizadores, mis

no quiere decir que toda esta agua se tire, siempre se busca la forma de recu-

perarla.
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El equipo suavizador debe de constar de dos unidade: para que u 1 se
pueda regenerar mientras la otra esta trabajando.

EQUIPO GENERAL DE BOMBEO (Hidroneumitico).- Este equipo maneja igua

cruda que llega a la planta de la red municipal y se almacena en ciste “nas
de donde se bombea tanto al equipo de tratamiento para hacar potable el --
agua como al equipo suavizador y todos los demdas servicios como son baos,
oficinas, jardines, limpieza en general.

Para saber su capacidad, habrd que sumar los gastos ya obtenidos para
el tratamiento de agua con el gasto de agua suavizada y los gastos de agua
cruda en general, el agua cruda necesaria para: Jardines, bafios, limpieza -

de pisos, aseo de camiones, etc..
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RUTA CRITICA DE LA INSTALACION DEL EQUIPO

Cada planta tiene diferente criterio para la instalacion de su
equipo, dependiendo de sus recursos economicos, de la cantidad de personal
que dispone, de la capacidad de dicho personal y principalmente de lz nece
sidad de producir segdh la demanda del producto en ese tiempo, pues hay lu
gares donde el clima es extremoso y en el verano se tiene mucha demanda y
en el invierno muy poca.

Generalidades sobre el Metodo del Camino Critico.- E1 metodo

del camino critico es un proceso ldéico y racional de planeacidﬁ, organiza
cion y control de todas y cada una de las actividades que componen un pro--
yecto que debe desarrollarse dentro de un tiempo critico y al costo mas re-
ducido posible.

Este método permite conocer los tiempos previstos en que se --
van realizando las actividades y estar al tanto de los adelantos o atrasos
del proyecto total o de cualquiera de sus partes.

Dos son los origenes del Metodo del Camino Critico.- Por un -

lado el Departamento de la Armada de los E.U.A., desarrolld la tecnica lla-
mada PERT, iniciales de: Program Evaluation and Review Technique, que signi
fica Tetnica de Valuacion y Andlisis de Programas, donde se aplican metodos
matemdticos y probilisticos en funcion de los tiempos empleados en cada ac-
tividad.

En esta tecnica el costo del programa es una funcion secundaria.

En forma simultéhea, pero por camino diferente, las firmas - -
Dupont y Remington Rand, desarrollaron una tecnica similar denominada CPM.
Iniciales de Critical Path Method, que significa Metddo del Camino Crf%ico,
que da una importancia preferente a los costos del proyecto y un lugar se--

cundario a los tiempos.
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El meétodo que se expondra’ sera’ exclusivamente el sistema PERT.

Primeramente, se expondran las reglas principales para elabo--

rar un diagrama de flechas.

REGLA 1.-

REGLA 2.-

REGLA 3.-

REGLA 4.-

REGLA 5.-

Cada actividad o trabajo se representa com una fle-
cha.

Un diagrama de flechas se forma conectando una con
otra, haciendo las siguientes consideraciones:

¢ Qué antecede ?

¢ Qué sigue ?

¢ Qué puede ser coexistente ?

Es conveniente iniciar un diagrama con una flecha --
llamada "Tiempo de partida". Esto se hace para te--
ner en cuenta todas las cosas que deben ejecu:arse -
antes de iniciar un proyecto.

Ya que las flechas representan trabajos o activida--
des que toman tiempo, las uniones de las flechas re-
presentan posiciones en el tiempo. Cuando todos los
trabajos precedentes han terminado y los siguientes
pueden comenzar. Estos puntos en el tiempo son lla-
mados "eventos" o sea: los eventos existen al princi
pio y al final de cada trabajo. Cuando los eventos
estan numerados puede referirse a la actividad con -
un par de eventos por ejemplo: la actividad (2.3) o -
la (3.4) o (4.5) etc.

Se introducen actividades ficticias cuando es necesa
rio mantener nuestra 16gica o nuestro sistema de nume

racidn. Una actividad ficticia no tiene duracidn ni
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En la figura anterior, se indica que tres actividades B, C y D,

pueden quedar representadas por un par de eventos (2.3). En la regla niime-

ro 4 se establecid que para cada flecha (o actividad que representa) te co-
rresponde un par de nimeros como designacion iinica. Para proporciona: tal

representacidn Gnica, se usan actividades ficticias como en la siguierte fi

gura:

—®  CORRECTO

- - .

‘\\ ' Fie. [M-5
2 o——©

Mirgen Total.- Cualquier trabajo que no tenga variacidn en su

tiempo de iniciacidn es critico y un trabajo con una posible variacidn en -
su tiempo de iniciacidn es, no critico. La‘dif;r;ncia entre la fecha de ini
ciacidn mds prdxima de un trabajo y su fecha de iniciacifn m#s alejada es, -
por lo tanto, una medida de su'criticalidad". Si la diferencia es nula, el
trabajo es critico, si no es nula, no es critico.

Esta diferencia se llama "mdrgen total.

Son dos los criterios de programacidn que deben deducirse del -
plan:

1. El tiempo de iniciacidn mds prdoximo posible de cada activi-

dad.
2. La variacibn en el tiempo de iniciacifn llamado mérgen total,

la cual puede ser nula.

Fecha de iniciacidn m3s proxima de cada actividad.- Para encon-

trar el tiempo de iniciacifn mis prdximo de cada actividad, se requieren 3 co

sas:
1. La fecha de iniciacifn del proyecto.

2. La relacidn en secuencia de todas las actividades del proyec

to con respecto a los trabajos que principian simultaneamen-

te a la iniciaci8n del proyecto.
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3. La duracidn de cada actividad del proyecto.

La fecha en la cual el trabajo se iniciard c¢s un hecho muy im-
portante, pero si decimos que la fecha de iniciacidn puede representarse --
por el "tiempo cero" y si se desarrollan los nimeros con relacidn a esta ba
se, entonces todo queda completamente conocido una vez que se establece la
fecha de calendario del tiempo cero.

Este artificio de especificar "tiempo cero" para la iniciacidn
del proyecto, tiene dos ventajas: (1) No se retrasan los procedimientos de -
planeacidn y programacidn si la fecha de iniciacidn no se conoce y (2) es --
mds conveniente trabajar con niimeros de tiempo relativos como 0 a 10, que --
con fechas de calendario.

Reglas para determinar las iniciaciones mis proximas de las ac-

tividades.- Esto lo veremos mejor con un ejemplo que se irid desarrollando

a medida que se van introduciendo las reglas.

—®
FlG M- 6

La duracidn de las actividades es la siguiente:

O—

>—0

Actividad Dias

(1.2)
(2.3)
(2.4)
(3.4)
(3.5)
(4.5)
(5.6)

=
Lo wLo Luu

Coloquemos el tiempo de la actividad en un cuadro ubicado debajo
de la actividad si ésta estd representada horizontal o a la derecha si &sta -

estd representada vertical.
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Fia. -7

— OG-

El siguiente paso es dividir el circulo de cada evento en tres

secciones: s
X Nimero del evento.

Iniciacidn m8s prdxima siem
pre del lado derecho de 1la
mitad inferior, llamémosle
E.

Determinacion de E.-

Como se habia convenido, el tiempo de partida se considera cero,
por lo tanto Ej = O:

Ep = E; + duracidn de la actividad (1.2)

Eg=0+5=5

Ej = Ep + duracidn de la actividad (2.3)

E3=5+5=10

La figura hasta este puntc seria:

Fle -8

El siguiente paso es determinar E;. Aqui la situacidn es dife--
rente a las anteriores porque antes de que la actividad (4.5) pueda comenzar-
se, tanto la actividad (2.4) como la (3.4) deben estar terminadas, en este ca

So:



I11-7
Terminacidn md3s préxima de la actividad (2.4) - Ep + duracidn
de la actividad (2.4) o sea E4 = 5 + 5 = 10.
Y terminacidn mds prdoxima de la actividad (3.4) = E3 + duracidn
de la actividad (3.4) o sea E, = 10 + 10 = 20.
En casos como este se tomar3 siempre el resultado mayor o sea -
20 ya que las dos actividades precedentes deben estar tcrminadas.
Figura III-9
3] 3]

¢

Li| [d
Eg = E3 + 10 = 10 + 5 = 15
Pero también E5 = 20 + 10 = 30
Como en el caso anterior y todos los que asi se presentan, se to
mard el mayor o sea Eg = 30
Eg = Es +5 =30+ 5= 35

La grafica quedard:

3
E4] i3]
2
5
T FIG. - 10
Tiempos de terminacidn m3s alejados de las actividades.- Esto --

lo analizaremos con el mismo ejemplo con que se determinaron los tiempos de --
. . . .- - - £
iniciacidn mas proximos.

Se encontrd que c¢l procedimiento de cdlculo de E condujo a Eg =
35 o sea que el tiempo d¢ terminacidn mis prdoximo del proyecto es 35 unidades,

en este caso dias.
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Si el proyecto puede ser realizado en 35 dias, no hay necesi-
dad de emplear mas de 35 dias. Vor esta razdn, la seleccidn es la condi--
cidén inicial del proyecto de una terminacidn mds alejada posible de 35 - -
dias, es razonable y comprensible.

Aunque podria imponerse. cualquier otra condicidn como tiempo -
de terminacidn del proyecto completo, no seria realista obviamente, la adop
cidn de una duracidn mayor que la necesaria.

Esta serd la primera regla para encontrar los tiempos de termi
nacidén mds alejados de las actividades. Asi como se le 1llamd E al tiempo —
de iniciacidn mds prdéximo, ahora se le llamard L al tiempo de termina:ifn —

mis alejado.

La terminacidn mds alejada de la actividad (5.6) es Le.

La terminacidn m3s alejada de las actividades (3.5) y (4.5) es
Ls.
La terminacidn mds alejada de las actividades (2.4) y (3.4) es
La terminacidn mis alejada de la actividad (2.3) es Lj3.

La termiancidn mds alejada de la actividad (1.2) es Lp-

Seglin la la. regla:

L Gltimo evento = E {iltimo evento en este caso:

Lg = Eg = 35:
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Se colocari L en la parte inferior izquierda del cfrculo de ca-
da evento.

Continuemos calculando hacia atrds en secuencia de cada c(vento,
las dema L.

Ls = Lg menos duracidn del evento (5.6)

Ly = Lg = 5 = 35 -5=30

Ly =Ls -D (4.5)‘

=30 - 10 = 20
L3 Tiene dos resultados

L3 =1L -D (3.4)

n

20 - 10 = 10

Pero también

Ly = Ly - D (3.5)

30 -5=25

En estos casos se tomar3d como regla el resultado menor en este --
caso Ly serd igual a 10.
L, =L,-D (2.4)
=20-5=15
Pero también

Lz = L3 - D (2-3)
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L,=10=-5=5
L, =12 -0 (1.2)
5-5=0

Quedando la figura completa.

Con todas estas reglas establecidas, estamos en condiciones de
entrar de lleno al proyecto de establecer el diagrama de flechas para la -
instalacidn del equipo.

Comencemos por nombrar las actividades llamindolas por nimeros
sin importar el orden, ya que el diagrama de flechas se encargara de orde-

narlas.
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1l

13.-

14.-

15.-

16.~

17.-

19a

20.-
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LISTA DE ACTIVIDADES

Iniciacidn del proyecto

Informes del fabricinte sobre dimensiones de base y altura asi como
drenajes de nueva lavadura.

Determinar localizacidn de nueva lavadora, marco y columna

Hacer nuevo marco y columnas

Preparar drenajes de lavadora vieja para la nueva

Determinar capacidad, tipo y localizaci®n de tanque para diesel
Comprar tanque para diesel

Colocar tanque para diesel

Localizacidn para compresos de aire y caldera

Reacomodo compresor de aire

Colocacidn de caldera

Colocar tapas y bomba para diesel

Instalacidn el@ctrica y alimentacidn diesel a caldera

Informes del fabricante sobre consumos de vapor

Disefio y rutas de tubo de vapor y condensado

Compra de material para la tuberia dc vapor y condensado
Preparacidn de tubo para vapor y condensado

Conexidn de tuberia de vapor y condensadc a la caldera

Hacer tiro, alimentacion de agua suavizada, gas y energia el@ctrica
Prueba bomba para diesel

Aislar tuberia y prueba caldera

Informes del fabricante sobre medidas de base y altura, localizacidn

y drenes de llenadora, calentador y lavador de latas.



21.-

22.-

23.~-

24~

25.~

26.~

27.-

28.-

29.~

30.-

31.-

32.-

33.-

34. -

35.~

36.~-

37.-

38.~

39.-
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Preparar drenajes de lavadora liquid para llenadora, calentado:r y la
vador de latas.

Informes del fabricante sobre consumos de agua, aire, electricidad,
entradas en la nueva lavadora y transportadores.

Informes del fabricarnte sobre Mezzanine, acumulador de latas y alma--
cén de latas vacias.

Determinar tipo y localizacidn del Mezzanine.

Construccidn del mezzanine para el acumulador.

Colocacidn de acumulador de latas vacias.

Informes del fabricante sobre consumo de agua, aire y electricidad, -
localizacidn de entradas de llenadora, calentdn, transportadores, la-
vadora y engargoladora.

Si es necesario hacer pisos para llenadora, lavadora y calentador de -
latas.

Levantar las tuberias que estan arriba de la lavadora vieja y cambiar
el triomitico, debe ser en domingo.

Preparar tuberia de agua, aire y electricidad para nueva lavadora y —-
transportadores.

Preparar tuberias de agua, aire y electricidad para llenadora, calenta
dor, transportadores y engargolador.

Hacer pisos para nueva lavadora con resistencia para sSu peso.

Primer paro de la produccidn.

Quitar lavadoras, empacadora y calentones.

Colocar nueva lavadora.

Relocalizar desempacadora y transportadores.

Acercar a su lugar llenadora y calentador para latas.

Quitar trasportador de botellas vacias y colocar los nuevos.

Conexidn de tuberfa eléctrica, agua y vapor para lavadora.



40.-

43.-

44 .-

46.-

47.~

48.-

49.-

51.-

52 .=

53.-

55.-

56.-

57.-

58.-
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Preparar transportador dc¢ cajas para empacar manual.
Arranque de nueva lavadora.
Reparacidn de pisos bajo lavadora liquid.
Preparar colocacidn de transportadores de botellas v lata llenos, -
sin mover actuales.
Cambio de operacion de empacadora fuera de la linea y prueba dc la
misma.
Continuacidn de la produccidn con botellas.
Segundo paro de la produccidn.
Colocar y conectar empacadora.
Terminar nuevo transportador.
Continuar produccidn de botellas.
Iniciar colocacidn de transportador de lata vacia y lavador de latas.
Preparar alimentacidn eléctrica del acumulador de latas.
Colocar llenadora, engargoladora y calentador en su lugar.
Hacer la derivacidn del tubo de producto del proporcionador a la enla
tadora.
Terminar tuberias de vapor, aire, agua y electricidad para llenadora,
calentador y engargolador.
Terminar transportadores de lata llena y vacia.
Probar todo el equipo de enlatado.
Tercer paro de produccidn.
Cambiar cabeza de Empacadora.
Producir latas.
Fin del proyecto.
De estas actividades, existen varias que se pueden comenzar al -
mismo tiempo dependiendo Unicamente del personal que se tenga para ini

ciar varias actividades a la vez.
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