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LISTA DE SIMBOLOS

Indica que se estd realizando una inspeccion
durante la formulacion de los ingredientes de un

vino base o0 una inspeccion durante el proceso de

Representa una operacion durante el proceso de
produccién de los vinos, como mezclar, filtrar,

lavar, etc.

Sefala el traslado del vino de una cisterna a otra
o el transporte de materiales durante la

produccion.

Indica una inspeccién y operacion durante el flujo
de fabricacién del vino, como el de colocar un
material caracteristico al producto y luego

revisarlo.

Secuencia del diagrama. Es decir, cuando
termina la pagina y el diagrama no ha finalizado o

sea que continua en la pagina siguiente.






Aerdbico

Acético

Acetileno

Acido citrico

Afrutado

Alcalino

Amoniaco

GLOSARIO

Perteneciente o relativo a la aerobiosis 0 a los organismos

aerobios.

Perteneciente o relativo al vinagre o sus derivados.

Hidrocarburo gaseoso que se obtiene por la accion del agua
sobre el carburo de calcio y se emplea para diversos usos,

como en la soldadura y en la industria quimica.

Solido blanco, de formula C3H40H(COOH)3, soluble en

agua y ligeramente soluble en disolventes organicos, con un
punto de fusion de 153 °C. Las disoluciones acuosas de acido
citrico son algo més acidas que las de acido etanoico. El acido
citrico se encuentra en diferentes proporciones en plantas y
animales, ya que es un producto intermedio del metabolismo
practicamente universal. En mayores cantidades se encuentra
en el jugo de las frutas citricas, de las que se obtiene por

precipitacion, afladiendo 06xido de calcio.

Que tiene un sabor o un aroma que recuerda al de la

fruta. Vino, café, perfume afrutado.

Que tiene hidroxido metélico muy soluble en el agua, que se

comporta como una base fuerte.

Gas incoloro, de olor irritante, soluble en agua, compuesto de
un &tomo de nitrégeno y tres de hidrégeno. Es un producto

basico en la industria quimica. (Formula NH3).



Anaerébico

Aperitivo

Apilacién

Atomizadoras

Autolisis

Bidtico

Brix

Butanol

Butiroso

Carbonatacion

Carbono

Dicho de un organismo: Que puede vivir sin oxigeno.

Que sirve para abrir el apetito.

Poner una cosa sobre otra haciendo un rimero o ciimulo o

porciones de que consta algo.

Encargadas de dividir en partes sumamente pequefias o

convertir en polvo los liquidos.

Degradacion de los tejidos por sus propias proteinas.

Caracteristico de los seres vivos o que se refiere a ellos.

Se dice de la claridad que pueda tener un liquido con

respecto a su concentracion de viscosidad.

Hidrocarburo gaseoso derivado del petréleo, con cuatro
atomos de carbono. Envasado a presion, tiene usos domésticos

como combustible.

Mantecoso.

Se dice de toda base combinada con el acido carbodnico,

formando carbonato.

Elemento quimico de nimero atomico 6. Es extraordinariamente
abundante en la naturaleza, tanto en  los seres vivos como en
el mundo mineral y en la atmésfera. Se presenta en varias

formas alotropicas, como el diamante, el grafito y el carbon.



Catalizar

Combustible

diesel liviano

Concentracion

acidez (pH)

Decantacion

Densidad API

Desecacioén

Di6xido de
azufre(S0O,)

Constituye la base de la quimica organica, y ademas de su
importancia biolégica, tiene gran variedad de usos y

aplicaciones en sus distintas formas.
Producir una transformacién quimica motivada por sustancias

gue no se alteran en el curso de la reaccion.

Combustible con una densidad APl mayor a la de referen-

cia (regularmente 35° a 60°F).

Término que indica la concentracion de iones hidrogeno
en una disolucion. Se trata de una medida de la acidez de la

disolucion.

Accion y efecto de separar un liquido del poso que contiene,

vertiéndolo suavemente en otro recipiente.

Peso por unidad de volumen de un combustible.

Accion y efecto de extraer la humedad.

Un gas pesado e incoloro, con un caracteristico olor

ofocante.



Di6xido de

carbono

Edafico

Endlogo

Enzima

Espontaneo

Estribar

Etanoico

Exhaustivo

Fermentacioén

Gas incoloro, inodoro y con un ligero sabor &cido, cuya

molécula consiste en un atomo de carbono unido a dos

atomos de oxigeno (CO2). El diéxido de carbono se produce por

diversos procesos: por combustion u oxidacion de materiales

gue contienen carbono, como el carbon, la madera, el aceite o

algunos alimentos; por la fermentacion de azlcares, y por la

descomposicion de los carbonatos bajo la accion del calor o los

acidos.

Perteneciente o relativo al suelo, especialmente en lo que

respecta a las plantas.

Persona entendida en conocimientos relativos a la

elaboracion de los vinos.

Proteina que cataliza especificamente cada una de las

reacciones bioguimicas del metabolismo.

Voluntario o de propio impulso. Que se produce sin cultivo

sin cuidados del hombre.

Dicho de una cosa: Descansar en otra sélida y firme.

Algo que posee alcohol etilico.

Que agota o apura por completo.

Dicho de los hidratos de carbono: Degradarse por accion

enzimatica, dando lugar a productos sencillos, como el

(0]

alcohol etilico. Lo cual indica en alcanzar un grado alcohdlico en

las bebidas.



Floc

Flotacién

Fosfato

Fosforo

Fumérico

Glicerina

Gollete

Hidrico

Nucleo formado a partir del proceso de floculacién, en donde se
aglutinan iones y compuestos organicos en la superficie de un

liquido (agua).

Proceso para concentrar y separar solidos de granulometria fina que
presentan distintas propiedades superficiales, generalmente mezclas
de minerales y gangas. Se hace por medio de espumas que

retienen los materiales no mojados por el agua.

Sal o acido que constituye la fuente de compuestos de
importancia industrial llamados fosfatos que consiste en quemar

vapores de fésforo y tratar el 6xido resultante con  vapor de agua.

Elemento quimico de nimero atémico 15. Muy abundante en la
corteza terrestre, tanto en los seres vivos como en el mundo mineral,
se presenta en varias formas alotropicas, todas inflamables y
fosforescentes. Ademas de su  importancia biolégica como
constituyente de huesos, dientesy tejidos vivos.

Emision de gases y vapores procedentes de un conducto de tubo.
Liquido incoloro, espeso y dulce, que se encuentra en todos los
cuerpos grasos como base de su composicion. Se usa mucho en
farmacia y perfumeria, pero sobre todo para preparar la

nitroglicerina, base de la dinamita. Quimicamente es un alcohol.

Sujetador de tapon plastico hacia las botellas, fabricado de material

metalico suave.

Perteneciente o relativo al agua.



Ignicién

Incineracién

Incipiente

Inocuo

Levulinico

Limpido

Litico

Lixiviar

Mezcla pobre

Metano

Accidén y efecto de estar un cuerpo encendido, si es
combustible, o enrojecido por un fuerte calor, si es

incombustible.

Accion y efecto de reducir algo, especialmente un objeto a

cenizas.

Que empieza.

Que no hace dafio.

Que es tonto, sin prevencion.

Limpio, terso, puro, sin mancha.

Perteneciente o relativo a la piedra.

Tratar una sustancia compleja, como un mineral, con un

disolvente adecuado para separar sus partes solubles de las

insolubles.

Significa que hay poco combustible en relacion a la cantidad

de aire de admision.

Primero de la serie de los hidrocarburos alifaticos. Es un gas
incoloro, producido en las minas de carbén, y se desprende del

cieno de algunos pantanos. Mezclado con el aire es inflamable y

se llama grisu(CHy).



Macerado

Microbiano

Monosacarido

Mosto

Nitrato

Nitrogeno

Pajizo

Plomo

Ablandar algo, estrujandolo o golpeandolo.

Perteneciente o relativo a los microbios.

Polialcohol con un grupo adicional aldehidico o ceténico.
Puede constar de tres, cuatro, cinco, seis o siete atomos de

carbono.

Zumo exprimido de la uva, antes de fermentar y hacerse vino.

Sal formada por la combinacion del &cido nitrico con una base.

Elemento quimico de nimero atémico 7. Gas abundante  en
la corteza terrestre, constituye las cuatro quintas partes del aire
atmosférico en su forma molecular Ny, y estd presente en todos
los seres vivos. Inerte, incoloro, inodoro e insipido, se licua a
muy baja temperatura. Se usa como refrigerante, en la
fabricacion de amoniaco, acido nitrico y sus derivados,

explosivos y fertilizantes.

De color de paja.

Elemento quimico de nimero atomico 82. Metal escaso  en
la corteza terrestre, se encuentra en la galena, la anglesita y la
cerusita. De color gris azulado, duactil, pesado, maleable,
resistente a la corrosién y muy blando, funde a bajas
temperaturas y da lugar a intoxicaciones peculiares. Se usa en
la fabricacion de canalizaciones, como antidetonante en las
gasolinas, en la industria quimica y de armamento y como

blindaje contra radiaciones. (Simbolo, pb).



Polifenoles

Propidnico

Recalcitrante

Remontado

Sangria

Sedimentacién

Soluble

Tanino

Trasiego

Vertidos

Antioxidantes naturales.

Acido orgéanico

Terco, reincidente, obstinado, aferrado a una opinion o

conducta.

Dicho de la calidad del vino: Alterarse por oxidacion a causa

de llevar mucho tiempo embotellado.

Bebida refrescante que se compone de agua y vino con

azucar y limon u otros aditamentos.

Se da cuando la materia de un liquido se posa en el fondo por

su mayor gravedad.

Que se puede disolver o desleir.

Sustancia astringente contenida en la nuez de agallas, en las
cortezas de la encina, olmo, sauce y otros arboles, y en la raspa
y hollejo de la uva y otros frutos. Se emplea para curtir las
pieles y para otros usos.

Accidn y efecto de trastornar, revolver.

Materiales de desecho que las instalaciones industriales o

energeéticas arrojan a vertederos o al agua.



RESUMEN

En el capitulo uno, se encuentra la identificacion de una industria vinicola, la
cual, va desde el objetivo de su produccion, sus procesos en términos generales
como lo son: la preparacion de un vino base con respecto a sus materias primas, la
estabilizacion que debe tener el producto para que alcance el sabor que lo
caracteriza y los tipos de depdsitos que se utilizan para el trasiego y

almacenamiento de las marcas.

En el dos, se describe de una manera especifica la materia prima que se
utiliza para elaborar los vinos, la identificacion de las clase de uvas para vino tinto y
blanco que se pueden manejar en la industria, asi como también el control de
calidad necesario que deben de llevar las materias primas, tanto antes de su
proceso como durante su proceso, para poder determinar los residuos que puedan

generar efectos ambientales.

El siguiente, describe el proceso de la elaboraciéon del champagne como
producto especifico, considerando al principio: la capacidad de instalacion que
puede tener una planta de este tipo, la identificacion de sus areas principales y la
descripcion del equipo utilizado en el proceso. También se encuentran de una
manera escrita y grafica, los diagramas de operaciones, de flujo y de recorrido para
poder controlar cada operacion de la produccién, y por ultimo, encontramos las
inspecciones necesarias para llevar a cabo eficientemente el control respectivo

hacia las personas y las maquinas.



En el penultimo, como eje central de este trabajo, incluye todo el inventario
ambiental que determinan los sistemas y elementos ambientales generados por los
procesos productivos, aqui se identifican y se describen las clases de quimicos y
combustibles utilizados en la planta, asi como las medidas preventivas para el
manejo de los mismos. Otros puntos que tienen énfasis son: los tipos de desechos
liguidos y solidos que puede emitir una vinicola hacia el ambiente, los tratamientos
hacia estos desechos, el resultado real de los efectos de contaminacion hacia los
sistemas atmosférico, hidrico, litico, edéfico, ruido, visual y bidtico, el grado de

contaminacion y los problemas urbanos que puede generar la industria vinicola.

En el dltimo capitulo, se le da importancia a la seguridad e higiene industrial
en relacion al sistema ambiental, ya que por medio de de la identificacion de las
condiciones inseguras, actos inseguros, el equipo de seguridad, la sefializaciéon
industrial, la ventilacién, el ruido y la iluminacién y a través de métodos de
capacitacion y planes de seguridad e higiene industrial, se puede contribuir a
integrar de una manera efectiva al personal que labora en una vinicola, lo cual
permitiria mantener la calidad efectiva de trabajo hacia la prevencién de riesgos

ambientales en general.



OBJETIVOS

General

® Proporcionar un analisis de elementos ambientales a una industria vinicola,
como contribucion al desarrollo de sus operaciones en consideracion al

medio ambiente.

Especificos

1. Proporcionar informacion general de una industria Vinicola para su

conocimiento.

2. Determinar el efecto contaminante que pueden generar el mal control de

materias primas.

3. Analizar las causas y efectos de los procesos que puedan generar

contaminacion sin control.

4. Determinar el medio ambiente actual de una planta vinicola para identificar

riesgos ambientales.

5. Determinar sin los quimicos utilizados de una industria vinicola pueden ser

uno de los riesgos mas contaminantes.

6. Comprometer al personal de una industria vinicola para que gestionen los
riesgos que puedan provocar contaminacion, a través de seguridad e

higiene industrial.



7. Determinar si una industria vinicola posee en la industria general un grado

de contaminacion alto.



INTRODUCCION

En la actualidad, la industria vinicola guatemalteca experimenta cambios
generados a traves de la demanda de sus productos, lo cual le implica a las mismas
a mantener y actualizar métodos hacia sus procesos productivos y a la vez controlar

los riesgos ambientales que puedan provocar tales procesos.

El estudio que a continuacion se presenta, se concentra en el andlisis de los
sistemas y elementos ambientales que una industria vinicola maneja para
desarrollar sus productos; dicho estudio va desde el conocimiento de la industria,
los flujos que se llevan a cabo en la produccion como parte del control de los
recursos, el control de su transformacién y la utilizacion de los mismos que pueden

generar riesgo ambiental.

Por medio de la supervision que deben tener los encargados de las etapas de
produccion como lo son: el de tener una revision detallada en la calidad de las
materias primas antes y después de su transformacion, el seguimiento de los
materiales que integran el producto final, la manipulacion adecuada de los
productos téxicos, el mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinas para el
optimo funcionamiento y el tratamiento respectivo hacia todos los desechos que
amenazan contaminacion; permite que la industria vinicola regule en un grado de

contaminacion los descontentos al medio ambiente que lo rodea.

También se pueden encontrar métodos que puedan ayudar a mejorar la
seguridad e higiene industrial con respecto a los sistemas y elementos ambientales
en esta industria, los cuales estaran contemplados directamente hacia la
preparacion de la integridad humana, quienes por medio de métodos, medidas de
prevencion y el equipo de seguridad respectivo, puedan evitar dafios de una forma

preventiva.



También como una base general para poder evitar en gran parte los riesgos
que pueden contribuir a contaminar el ambiente interno y externo de la planta, se
consideran planes de mitigaciébn importantes, para poder tener un control mas

especifico hacia los recursos humanos y materiales.

La identificacion ambiental que a continuacion se desarrolla, le permitira al
lector, conocer basicamente todas las situaciones que se consideran de suma
importancia en las instalaciones y operaciones de una planta dedicada a la
elaboracién de vinos; ya que por medio del tipo de produccién que se practica en
esta, no conlleva a grandes operaciones hacia la transformacion de sus productos.
Lo cual implica que una vinicola generaria una productividad efectiva sin mayores
complicaciones de contaminacion a las normales, y considerando todas las medidas
de control y las emisiones generadas al medio ambiente, no contribuirian a

perturbar en grandes cantidades los sistemas bioticos generales.



1. DESCRIPCION GENERAL DE UNA INDUSTRIA VINICOLA

1.1 Identificacion de una industria vinicola

1.1.1 ¢Qué es unaindustria vinicola?

Una industria vinicola es la que se dedica a la produccién de vinos blancos y
tintos y asi como a la variedad de bebidas aperitivas y espumosas que se pueden
producir a partir de un vino base, el cual se lleva a cabo de jugo de uva

semideshidratado y aztucar morena.

1.1.2 Datos generales de una industria vinicola

El principio que guia la elaboracion del vino es sencillo. Las uvas recién
recogidas son prensadas para que liberen su zumo (llamado mosto), que es rico en
azucares fermentables. Las levaduras transportadas por el aire, o la adicion de
levaduras seleccionadas al mosto, provocan la fermentacibn de éste. Los
principales productos de la fermentacion son alcohol etilico y dioxido de carbono.
Este dltimo es liberado en forma de gas. La fermentacibn se interrumpe
normalmente cuando todos los azucares fermentables han sido transformados en
alcohol y dioxido de carbono, o cuando la concentracion del primero supera la

tolerancia de las levaduras, el mosto es ahora vino.

Existen, no obstante, muchas variantes de este proceso. Las principales
entran en juego para producir vinos blanco, tinto y rosado, vinos espumaosos Y vinos
dulces. Otras variantes se usan para mejorar la calidad de los vinos anteriormente

mencionados.



El jugo de la mayoria de las uvas, incluido el de la mayoria de las uvas rojas, es
incoloro. Las uvas blancas se prensan inmediatamente después de su recogida o
vendimia y el jugo se separa de la piel antes de la fermentacion para obtener vino
blanco. (Tratadas de igual modo, la mayoria de las uvas rojas también producen
vino blanco; esta técnica para producir vino blanco a partir de uvas rojas es muy
empleada, por ejemplo, en la region de Champaria, Francia. Por el contrario, no es
posible hacer vino tinto con uvas blancas).

El vino espumoso (el que contiene dioxido de carbono disuelto, que se libera
en forma de burbujas cuando se abre la botella) se elabora siguiendo una serie de
métodos diferentes. EI mas barato y simple es la carbonatacion, una técnica muy
utilizada en la fabricaciéon de bebidas refrescantes: se bombea diéxido de carbono
en el vino, que se embotella a presion. El mas primitivo es el embotellado del vino
antes de finalizar la fermentacion (se practica en algunas partes de Francia, donde
es conocido como el méthode ancestrale o rurale), y produce un vino ligeramente

espumoso, a veces ligeramente dulce, con sedimento.

Todos los demas métodos empleados para producir vino espumoso implican
una fermentacion secundaria. Se afiade azlcar y levadura (llamado licor de
expedicion) a un vino base para producir una nueva fermentacion en algun tipo de
recipiente hermético. Esto puede hacerse en un tanque (método de Charmat), y
posteriormente el vino se embotella a presidén; o en una serie de tanques (método
continuo). También puede hacerse en botella, cuyo contenido es transferido a un
tanque y filtrado antes de proceder a su embotellado definitivo (método de
transferencia). El método mas caro y laborioso es el método champafnés (conocido
también como método tradicional o clasico), en el cual la segunda fermentacion
tiene lugar en una botella, normalmente en un entorno fresco y con un periodo de

almacenamiento posterior a la fermentacion.



El sedimento del vino es impulsado hacia el cuello de la botella de donde
(tras pasar las botellas invertidas a través de una solucion congeladora) es
expulsado en forma de una pella congelada (o deguello). Los mejores vinos
espumosos del mundo, incluyendo todos las champafas, se elaboran siguiendo el

método champafiés.

La temperatura, en especial la temperatura de fermentacién, es una variable
importante. La mayoria de los vinos blancos se fermentan hoy en frio empleando
algun tipo de refrigeracion para preservar su frescura y su aroma. LOs vinos tintos,
por el contrario, se hacen fermentar a temperaturas mas elevadas, a menudo a la
temperatura ambiente de la época de la vendimia. Se cree que las temperaturas
optimas de fermentacion se encuentran entre los 9 y los 18 °C (grados centigrados)
en el caso de los vinos blancos, y entre los 20 y los 30 °C en el de los tintos. La
refrigeracion se usa también para estabilizar los vinos antes del embotellado. (ver

mas tabla 1de anexos)

En general, cuanto menos se mueva fisicamente el vino, mayor sera su
calidad. Con todo, entre las manipulaciones de mejora de la calidad, hay que incluir
las diversas formas de maceracion que se aplican a los vinos tintos para darles
color, sabor y contenido en taninos (en ocasiones se hace lo contrario: los vinos
tintos ligeros, afrutados, se producen a menudo por fermentacion de la uva entera,
también llamada maceracion carbdnica, en la que las uvas rojas no son ni
aplastadas ni maceradas, sino que fermentan enteras en un entorno anaerobio).
Las ‘heces’ del vino, depésitos de sedimentos, afiaden a éste sabores deseados, y
éstas pueden agitarse tras la fermentacion para aumentar la absorcion de sabores

por parte del caldo.

La clarificacibn de mostos o vinos puede lograrse por mecanismos fisicos
como la aplicacion de la fuerza centrifuga, asi como por efecto de la gravedad. La
filtracion es un medio importante para clarificar y estabilizar el vino, aunque

empleada en exceso puede resultar dafiino para su calidad.



Los principales aditivos empleados en la elaboracion del vino son, en las
regiones vinicolas mas frescas, el azicar o mosto rectificado, que debe afiadirse al
mosto para incrementar el contenido final en alcohol (lo que recibe el nombre de
chaptalizacion); en las regiones vinicolas mas céalidas hay que afadir acidez al
mosto para mejorar el equilibrio del producto final (ajuste de acidez). Otras
adiciones incluyen el tanino, productos para clarificar el vino y esquirlas de roble
(como saborizante). Todos los vinos tintos y algunos blancos experimentan, tras la
fermentacion primaria, una transformacion bacterioldégica llamada fermentacion
malolactica, que puede garantizarse afiadiendo bacterias lacticas al mosto en

fermentacién o al vino.

El tipo de depdsito en el que se almacena el vino afecta también a su sabor.
Algunos contenedores, como los tanques de acero inoxidable, son neutros, y se
emplean para los vinos en los que s6lo se desea obtener el sabor de la uva
fermentada; por contraste, los recipientes de madera, y en especial los pequefios de

madera nueva, se utilizan para modificar y mejorar el sabor del vino.

1.1.3 Produccion de una industria vinicola

Una industria vinicola puede producir los siguientes productos a partir de un
vino base de distintos sabores como: Vinos Semidulces blancos y tintos: vinos
blancos semidulces, vinos aperitivos: aperitivo seco y dulce, aperitivo tinto, vino
seco, vino dulce, vino blanco, vino tinto, marsala al huevo, sidra, sangria,
champagne blanco, champagne rosada, vermouth tarditi y bebida tipo champagne

con menor grado alcohdlico®.

! La produccién y las diferentes marcas de vino son fuente de informacién de Vinicola Centroamericana S. A.



1.2 Descripcion y caracteristica de los productos
1.2.1 Productos
Fabricados con uva importada, todos son vinos con estricto control de

fermentacion, seleccién, conducién, andlisis, preparacion y esterilizacion para ser,

totalmente inocuos al ser humano, elaborados con formulas propias y registradas.

Vino

Vinos de consumo masivo
Vinos especiales para cocina
Vinos generosos

Vinos espumantes

Vinos refrescantes

Grados de alcohol

Vinos presidente

Vinos blancos semidulces

Vinos aperitivos

Vinos espumantes:
Seco
Blanco
Rosado

Brisa

Tipos de Vino

Blancos y tintos
Blancos y tintos
Aperitivos tintos
Champagne y sidras
Blancos y rosados
Coolers blancos

Rosados y tintos

120
130
130y 15°

11°
11°
70
50



Vinos para cocinar

Vino seco

Caracteristicas:
<4 Color amarillo pajizo
<% Olor afrutado
<4 Brillantez limpido
4 Uso, temperatura ambiente

<4 Vino con 13° de alcohol

Es un vino seco que le da a los platillos cuerpo y aroma.

Vino dulce

Caracteristicas:
<4 Color amarillo pajizo
<4 Olor afrutado
<4 Brillantez limpido
4 Uso a temperatura ambiente

< Vino dulce con 13° de alcohol

Vino dulce que le da cuerpo, aroma y sabor dulce al platillo, se puede utilizar para
reposteria dependiendo del color de masa.

Vino blanco

Caracteristicas:
<4 Color amarillo pajizo
<4 Olor afrutado
<4 Brillantez limpido
4 Uso a temperatura ambiente



<% Vino dulce con 13° de alcohol

Vino que se puede utilizar para reposteria dependiendo del color de la masa, como
también vino de mesa. Vino semidulce que le da cuerpo, aroma y sabor dulce a su

platillo.

Vino tinto

Caracteristicas:

¢ Color tinto café

< Olor afrutado

<4 Brillantez limpido

<4 Uso a temperatura ambiente

< Vino semidulce con 13° de alcohol

Vino semidulce que le da cuerpo, sabor y color a su platillo.

Embalaje de los productos vinos dulces, blancos, secos y tintos

<4 Contenido 750 mL (mililitros)

4 Unidad de empaque 12 botellas por caja

4 Caja de cartdn con sus individuales del mismo material
< Peso por caja 33 libras

4 Puede estribar 3 tarimas de 70 cajas cada tarima

<4 Cada tarima se comprende de 5 camas por 14 cajas

4 Etigueta de papel con barniz UV (ultra violeta)

4 Tapon de pilfer proof (plastico)



Vino aperitivo

Caracteristicas:

<4 Aperitivo dulce

<4 Color tinto rubi

< Olor caracteristico de Jerez
<4 Brillantez limpido

¢ Uso a temperatura 14-15°C

<4 Vino dulce con 13° de alcohol

Embalaje del producto vino aperitivo

Vino para consagrar

Caracteristicas:

<% Contenido 750 mL

4 Unidad de empaque 12 botellas por caja

<4 Caja de cartdn con sus individuales del mismo material
<4 Pero por caja, 35 libras

<4 Puede estribar 3 tarimas de 70 cajas cada tarima

<4 Cada tarima tiene 5 camas por 14 cajas

<4 Etiqueta de papel con barniz UV

4 Tapodn de pilfer proof

4 Capuchon con su abre facil

4 Vino para consagrar
< Color tinto rubi
< Olor caracteristico de mosto de uva



<4 Brillantez limpido
<4 Uso temperatura 14-15°C
< Vino dulce con 13° de alcohol

Embalaje del vino para consagrar

< Contenido 750 mL

4 Unidad de empaque 12 botellas por caja

4 Caja de cartdn con sus individuales del mismo material
<4 Peso por caja, 33 libras

4 Puede estribar 3 tarimas de 70 cajas cada tarima

4 Cada tarima se comprende de 5 camas por 14 cajas

<4 Etiquetas de papel con barniz UV

¢ Tapodn de pilfer proof (plastico).

Sidra madrilefia

Caracteristicas:
< Color vino blanco
¢ Olor a manzana
< Brillantez limpido
<% Uso a temperatura 6-8°C

<4 Sidra dulce con 7° de alcohol

Embalaje del producto sidra madrilefia

<% Contenido 710 mL
4 Unidad de empaque 12 botellas por caja
4 Caja de carton con sus individuales del mismo

material



4 Peso por caja 48 cajas cada tarima

<% Cada tarima se comprende de 4 camas por 12 cajas
<4 Etiqueta con barniza UV

<4 Tapon de corcho plastico

4 Sello de seguridad (gavieta)

Sangria

Caracteristicas:
<4 Color rojo rubi oscuro
< Olor y sabor a citricos
<4 Brillantez limpido
¢ Uso temperatura 6-8°C
<% Sangria dulce con 5° de alcohol

Embalaje del producto sangria

<4 Contenido 710 mL

4 Unidad de empaque 12 botellas por caja

<4 Caja de carton con sus individuales del mismo material
<% Peso por caja 48 libras

<4 Puede estribar 3 tarimas de 48 cajas cada tarima

<4 Cada tarima se comprende de 4 camas por 12 cajas

<4 Etiqueta con barniza UV

4 Tapon de corcho plastico

<4 Sello de seguridad (gavieta)



Champagne rosada

Caracteristicas:

< Color rosado

< Olor afrutado

<% Brillantez limpido

<4 Uso temperatura 6-8°C

<4 Sidra dulce con 7° de alcohol

Embalaje del producto champagne rosada

Champagne blanco

Caracteristicas:

< Contenido 710 mL

4 Unidad de empaque 12 botellas por caja

4 Puede estribar 3 tarimas de 48 cajas cada tarima

<4 Cada tarima se comprende de 4 camas por 12 cajas
<4 Etiquetas con barniz UV(ultra violeta)

4 Tapon de corcho plastico

<4 Sello de seguridad (gavieta)

< Color blanco

<4 Olor vinoso

<4 Brillantez limpido

% Uso a temperatura de 6-8°C
4 Champagne semiseco

¢ 12° de alcohol



Embalaje del champagne blanco

<4 Contenido 710 mL

4 Unidad de empaque 12 botellas por caja

4 Caja de carton con sus individuales del mismo
material

<4 Peso por caja, 48 libras

<4 Puede estribar 3 tarimas de 48 cajas cada tarima

<4 Cada tarima se comprende de 4 camas por 12 cajas

<4 Etiquetas con barniz UV

4 Tapdn de corcho plastico

<4 Sello de seguridad (gavieta)

Bebida tipo champagne de menor grado alcohdlico

Rosada

Caracteristicas:

Manzana

Caracteristicas:

<% Color rosado

<4 Olor afrutado

<4 Brillantez limpido

<% Uso temperatura 6-8°C

< Vino ligero con 5° de alcohol

< Color blanco

<4 Olor a manzana

<4 Sabor a manzana fresca
4 Brillantez limpido



% Uso temperatura 6-8°C

< Sangria dulce con 5° de alcohol

Sangria

Caracteristicas:
¢ Color rojo rubi oscuro
< Olor a citricos
<4 Brillantez limpido
% Uso temperatura 6-8°C

4 Sangria dulce con 5° de alcohol

Embalaje del Producto Tipo Champagne

< Contenido 210 mL

4 Unidad de empaque 24 botellas por caja

4 Caja de carton con sus individuales del mismo
material

<% Peso por caja 28 libras

4 Puede estribar 3 tarimas de 70 cajas cada tarima

<4 Cada tarima se comprende de 7 camas por 10 cajas

<% Etiqueta de termoencogible

<% Tapa de corcho lata

<% Capuchon con su abre facil



1.2.2 Detalle de los productos

a) Vino secoy dulce

Vinos especiales para cocinar. El consumidor puede escoger el ideal para su

receta. Su uso a temperatura ambiente.

b) Vino tinto

Vino dulce, usado para cocina y reposteria y otras recetas.

c) Vino malaga

Vino moderadamente dulce, adicionando con extracto de uvas, pasas, se
recomienda tomar solo, a temperatura de 16 a 20° C (grados centigrados).
En el Salvador lo usan para mezclar con cerveza clara y obtener una mixta. El costo

es muy favorable para el establecimiento aumentando su utilidad.
d) Vino mariscal

Vino seco, se toma frio y se puede servir con consomés, sopas, quesos
frescos, mariscos y aves. Se combina con mineral, es excelente para cocinar en
pastelerias, fabricas de embutidos, hoteles y restaurantes.
e) Vino paraconsagrar

Vino tinto dulce cremoso, elaborado de uva, ideal para darle en primeras

comuniones, bautizos y en celebraciones religiosas. Un vino 100% de uva que eso

lo hace que sea un vino para consagrar.



f)  Vino tinto mariscal

Vino seco, delicado, excelente para acompafar las carnes rojas, asados,
platos muy condimentados, queso de pasta dura y fermentada. “Ideal para hacer
sangria”, es de excelente calidad para preparar comidas. Su uso es muy frecuente

tomar a temperatura de 16-20°C.
g) Marsala al huevo

Vino dulce, de cuerpo grueso y color tinto, elaborado con formula propia,
ideal para vitalizar el apetito, muy apreciado por personas mayores como ténico y
suelen tomarlo agregandole una yema de huevo. Tomar a temperatura 14-15°C.
h)  Vino aperitivo

Vino tinto dulce y cremoso, aperitivo elaborado de uva, ideal para tomarse
solo, con hielo o para mezclar con mineral o vodka. Excelente para servir en
reuniones y se adapta a todas las temporadas. Tomar a temperatura de 14-15°C.

i)  Sangria

Es una bebida refrescante de bajo grado alcohdlico ideal para cualquier

ocasién, o compartir momentos especiales con los amigos, familiares, etc.
j)  Sidra madrilefia
Sidra de manzana y gasificada, sabor dulce muy agradable, ideal para

celebraciones y reuniones de cualquier naturaleza. Tomar a temperatura ambiente

de 6-8°C (grados centigrados).



k) Champagne rosada

Champagne de color rosado claro, sabor dulce y muy distinto. Su calidad se

compara a los vinos tipo riunite. Ideal para celebraciones de 15 afios, o cualquier

otra ocasion. Tomar a temperatura ambiente de 6-8°C.

)  Champagne blanco

Es blanco, semiseco con sabor y aroma agradable, ideal para bodas y otras

celebraciones. Tomar a temperatura ambiente de 6-8°C.

m) Vermouth tarditi

Es un aperitivo tinto, amargo, picante y elaborado de uva. Puede tomarse en

frio, con hielo 0 a temperatura ambiente.

Tabla I. Fabricacion de algunos vinos

Fabricaciéon del vino

tinto

La maceraciéon es lo que hace la diferencia entre los
vinos tintos y blancos; y esta consiste en la saturacion
de las cascaras y semillas de las uvas, donde el
alcohol actia cono un solvente y extrae sus elementos

de color, de tamafios y de aroma.

Fabricacién del vino
blanco seco

En el vino blanco el jugo de uva se fermenta sin estar
en contacto con las cascaras, como sucede con los

vinos tintos.




Los vinos blancos dulces son aquellos que tienen
azucar sin fermentar en ellos (también conocida como
azucar residual). Lo dulce puede variar de unos
gramos de azucar por litro en los vinos que son
L _ llamados no secos o0 semisecos, hasta los vinos
Fabricacion del vino | _ )
intensamente dulces tal como el vino aleméan
blanco dulce i
Beerenauslese, o el francés Sauterness o algunos
vinos de California. El proceso basico de la fabricacion
del vino blanco seco, pero con procedimientos

adicionales para hacer el vino dulce.

1.2.3 Usoy especificaciones del producto

1.2.3.1 Vinoy su degustacion

Hay normas establecidas, de obligada aplicacién, que tienden a realizar las

virtudes del vino y que recordamos seguidamente:

4 Los vinos secos antes que los dulces.

<4 Los vinos blancos antes que los tintos.

<4 Los vinos ligeros antes que los de cuerpo.
<4 Los vinos jovenes antes que los viejos.

4 Los vinos frios antes que los de temperatura ambiente.

El modo de almacenar, servir y beber el vino va acompafnado de abundantes
rituales y misterio, a pesar de que se trata de un proceso simple. La minoria de
vinos que necesitan un largo periodo de almacenamiento deben guardarse en
posicidbn horizontal en recintos oscuros, frescos (entre 5 y 12 °C grados
centigrados), himedos (humedad relativa de un 80%) y libres de vibraciones.



La mayoria de los vinos, no obstante, no mejoran con el almacenamiento y deben
beberse tan pronto como sea posible. Pueden almacenarse de forma satisfactoria
durante breves periodos de tiempo en cualquier lugar, siempre y cuando estén

protegidos del calor y la luz solar directa.

Los vinos blancos se sirven frios (entre 5 y 13 °C) y los tintos a lo que
topicamente se llama ‘temperatura ambiente’ (entre 17 y 21 °C). Los vinos tintos
suaves Y ligeros salen beneficiados con cierto grado de refrigeracion (entre 14y 16
°C).

En general, cuanto més ligero sea un vino, mas fresco debe servirse; los
vinos blancos fuertes y con cuerpo y los tintos con abundante tamafio deben
servirse en la parte superior de su franja de temperaturas. Los vinos blancos dulces

deben servirse bien frios.

Los mejores vasos y copas para vino son los de cristal fino y sin tallar. Una
copa de vino no debe llenarse hasta mas de la mitad para permitir la apreciacion de
los aromas de éste. Es necesario decantar el vino en los contados casos en los que
presenta sedimentos abundantes; el Gnico vino en el que esto ocurre con
regularidad es el oporto afiejo. La decantacion, no obstante, resulta también util a la
hora de servir vinos tintos o blancos de calidad que sean comparativamente
jovenes, ya que la oxigenacién que produce este proceso aumenta la expresividad

de estos vinos.

Permitir que el vino ‘respire’ limitAndose a quitarle el corcho es de escasa
utiidad. Dado que buena parte del placer que produce el vino obedece a su
caracter aromatico, es importante aspirar su aroma antes de beberlo. Mantener el
vino en la boca, en contacto con todas las partes de la lengua, maximiza la
percepcion de sus cualidades; el retrogusto es también un factor que los catadores
tomaran en cuenta. El tema del emparejamiento entre el vino y los alimentos es algo
sobre lo que poco puede decirse con total certidumbre; un enfoque aventurado

probablemente resulte mas satisfactorio que uno normativo.



1.2.3.2 Durabilidad del producto

El vino no tiene fecha de vencimiento, pues entre mas tiempo de
almacenamiento mejores caracteristicas adquirira, pero basandonos en la ley que
impera en nuestro pais, el tiempo maximo de vida debe ser de cinco afios. Pasados

éstos el producto puede ser reprocesado?.

2 La descripcion y caracteristica de los productos fueron dadas por el Jefe de produccién de Vinicola
Centroamericana S.A.






2. MATERIAS PRIMAS Y EFECTO AMBIENTAL

2.1 Descripcion de materia prima utilizada y control de su recepciéon y

manejo

2.1.1 Tipos de materias primas principales utilizadas para un vino

base

En una industria vinicola al producir las diferentes marcas, se utilizan varias
materias primas, que son necesarias para la elaboracion del vino base, el cual es el
primer proceso que llevan todos los productos para poder fabricar las diferentes

marcas.

A continuacion se describen las materias primas:

<4 Jugo de uva semideshidratado

< AzUcar morena

< Azucar refinada

<% Minerales: fosfato de amonio, bisulfito de sodio.

<4 Antifermentativo

<% Levadura

4 Colorantes ( se estruje la cascara de la uva para el
colorante)

< Preservantes



2.1.1.1 Materias primas principales
2.1.1.1.1 Jugo deuva
El jugo de uva es importado de los paises de Argentina, México, Chile,
Espafa etc. (ver figura 10 de anexos). Dependiendo del precio y demanda en el
mercado. Los pedidos se realizan tres veces al afio solicitando diez mil litros en
cada pedido. ElI motivo de su importacion es que en el mercado nacional la uva

producida contiene demasiada acidez y no es apta para la elaboracion del vino. La

existencia del jugo son de 12000 litros cada seis meses.

2.1.1.1.2 Agua

Es necesaria en todo el proceso de produccién, pero en el caso de mezcal de
ingredientes se debe someter a tratamiento de desmineralizado.

2.1.1.1.3 Azlcar morena

Este azlUcar se usa especialmente para la fermentacién del vino

adquiriéndola en el mercado nacional. Su compra es de 225 quintales cada semana.

2.1.1.1.4 Azlcar refinada

Se usa para darle la dulzura adecuada al vino segun la marca, se utilizan 75

guintales los cuales se adquiere en el mercado nacional.

2.1.1.1.5 Minerales

Estos son los encargados de proporcionar los nutrientes necesarios para la

fermentacion del vino, se importan de Estados Unidos de Norteamérica.



2.1.1.1.6 Levaduras

Las levaduras estan subclasificadas en varias clases de levaduras cuyas
diferencias estén basadas en el aprovechamiento de sus caracteristicas especificas

en el proceso de la fabricacion de vinos, tales como:

a) Tolerancia a condiciones diferentes, tales como la temperatura. Concentracién

de alcohol y concentracion de dioxido de azufre.

b) Diferentes productos secundarios durante la fermentacion.

c) Capacidad de floculacion (coloidal o granular) que afecta su sedimento. Después
de que la fermentacion terminay, por lo  tanto, la clarificacion del vino. Su

obtencién es mediante cepas italianas.

2.1.1.1.7 Colorantes

Estos colorantes se utilizan para darle el color adecuado al vino segun la
marca a producir, este colorante es cien por ciento natural ya que se obtiene del
estrujamiento de la cascara de la uva. Este producto se importa del mismo pais de

donde proviene el jugo de uva haciendo pedidos de 180 galones cada tres meses.

2.1.1.1.8 Antifermentativo

Esta materia prima se utiliza cuando se prepara el vino base, para que este
mantenga una fermentacion cronolégica en el proceso, de cero grados hasta el
requerido; y al seleccionar una marca se vuelve a utilizar nuevamente para seguir
manteniendo el vino tranquilo y por si pueda existir un porcentaje de levaduras en el

fermento.



2.1.1.1.9 Preservantes
Se utilizan para que el producto mantenga las caracteristicas necesarias en

lo que se refiere a su sabor, color y olor.

2.1.1 Control de materias primas con proveedores

Con respecto al control de las materias primas de la industria vinicola en
relacion al medio ambiente, se consideran algunos medidas de control para que la
materia prima sea de la calidad requerida en los procesos y en los productos, lo cual
al no llevar un control estricto, podrian generar una perdida y un desperdicio a la vez
gue resultaria una evacuacion de estas materias por un mal control en los
estdndares de calidad. EIl control de calidad principia con la recepcion de las
materias primas. Es necesario que todos los materiales pasen por la inspeccién de

entrada antes de ser entregados para su transformacion.

En la compra de los materiales, se deberia de realizar un acuerdo entre el
comprador y el vendedor acerca de los detalles del procedimiento de muestreo,
tomando como base los requerimientos en sus propiedades fisicas y quimicas, las
tolerancias de sus desviaciones y analisis que se deberan aplicar para realizar las

diferentes pruebas.

En realidad, lo que aqui se pretende es describir en forma sencilla pero
practica, el sentido de que no se requiere de conceptos tedricos profundos para
aplicarlo en las materias primas que se utilizan en la industria vinicola para producir
el vino base, se puede realizar diversas técnicas para su aplicacion pero para

nuestro estudio se dara el siguiente:

a) La persona encargada de la clasificacion, selecciona un determinado lote de
cada materia prima de acuerdo con las especificaciones que se requiere en las

proporciones a producir para el vino base.



b) Clasificar el lote ya sea en litros, libras o quintales o segun la politica de la
empresa, ya que es aconsejable sefalar en las dimensiones de la materia prima
a tratar, el defecto mas significativo que indujo al clasificador a asignarle

determinada clasificacion al lote.

c) Luego se efectla un muestreo al azar por parte de un inspector, el cual
determinara si cumple con los estandares de calidad que se manejen para cada

tipo de materia prima en recepcion.

Para operar la industria vinicola eficientemente, se deben establecer algunos
estandares que nos guien. Los estandares de cantidad no son dificiles de

determinatr.

Muy pronto se hace evidente cuanto puede producir la industria cuando las
cosas marchan bien; esta variara por supuesto: con la clase de materias primas
diariamente, las condiciones de la planta vinicola y la habilidad de la mano de obra.
Cuando la produccion decae, el operador debera determinar la causa y efectuar las
debidas correcciones. Investigar si es debido a la mala calidad de materia prima por
parte de los proveedores, mal tiempo o alguna condicion fuera del alcance del

control de sus trabajadores o el propio.

Se deberd contar con una persona que esté plenamente familiarizada vy
calificada para la recepcion de la materia que se provea, de tal forma que pueda
evaluar si la materia prima en cuestion cumple con lo requerido por los clientes de la
empresa, en relacion a obtener materias primas de calidad que estén fuera de un

mal proceso y que generen residuos en grandes cantidades.



Como lo es el azucar la cual debe ser de la calidad que se requiere para la
mezcla con el jugo de uva al producir el vino base, porgue si se tiene un azdcar muy
granulada o con mucho vagazo, podria generar un espesor no requerido y lo cual
podria dar una pérdida en la mezcla y esto seria desechado hacia los ductos de
desagie, lo cual puede producir una contaminacién residual, que espesaria los rios

gue llevan los desechos.

Para verificar si la materia prima cumple con la calidad de proceso, solo
puede ser realizado por una persona que tenga los conocimientos sobre la
apariencia que represente el material a evaluar, y con tales datos realizar un analisis
sobre el tipo de proporciones de los ingredientes en estudio, a que sector ira
dirigido, que utilizacion se obtendra de ella, etc. Y con esta informacion diagnosticar
si los ingredientes 0 materia prima se encuentran entre los limites de calidad que

requieren nuestros clientes, para recibir la misma®.

A menudo es conveniente que la informacion relativa a los defectos
particulares observados, sea incluida en una hoja de registro, mostrando los objetos
inspeccionados y la cantidad de defectuosos encontrados. A continuacion se

presenta un ejemplo, a grandes rasgos, sobre la hoja de registro:

® Fuente: Bodega de Materia Prima Vinicola Centroamericana.



Tabla Il. Hoja de registro para materia prima

Hoja de registro para la recepcion de materia prima

Producto: Fecha de entrada:

Etapa de Manufactura: Proporcién (libras, quintales,
litros):

Numero de inspecciones: Nombre del inspector:

Observaciones: Numero de orden:

Numero de lote:
Especificaciones: 1/2|3|4|5]| 6| Frecuencia:

2.1.3 Control de materias primas en su proceso

2.1.3.1 Diagrama de causay efecto

Es una herramienta de control estadistico de proceso, el cual es también
conocido como espina de pescado. Esta técnica podria parecer en primera instancia
mecanica, pero sus resultados por lo general valen la pena, debido a que el analisis
estimula las respuestas creativas de los empleados y los gerentes.



Los parametros fisicos son parametros importantes en el sentido técnico
porque relaciona directamente con el comportamiento del producto o del proceso.
Es muy comun buscar o descubrir y calibrar una relacién de causa y efecto. En un
principio tal vez exista mucha especulacion en este proceso de descubrimiento. El
diagrama de causa y efecto es una herramienta util para organizar conocimiento
técnico y la experiencia. Lo importante es descubrir las relaciones potenciales que
sean pertinentes al problema y que estén al alcance de la mano y después darse
una idea en la influencia relativa que cada una pueda ocasionar en el efecto

mencionado.

El andlisis de la espina de pescado, por lo general, se puede empezar con las
cinco grandes categorias causales tales como; material, personal, procedimiento,
equipo y otros, los cuales podrian existir varios factores que contribuyen a cada

causa.

Figura 1. Diagrama de causay efecto

MAQUINARIA PERSONAL

FILTROS SUCIOS

EQUIPO DE NO CALIFICADO
PASTEURIZACION
MAL CALIBRADO

PRODUCTO
DE MALA
ACIDES DE UVA CALIDAD
MUY ALTO
LEVADURA, ERRORES DE OPERACION
MINERALES ]
ALTERADOS MALA INSPECCION

MATERIA PRIMA PROCEDIMIENTO



Segun el diagrama de causa y efecto, podemos analizar que las causas que
ocasionan que un producto sea defectuoso es debido a diversos factores que se
dan en el diagrama, con lo cual al analizar cada uno de ellos podemos darnos
cuenta que el responsable del resultado obtenido de los productos de mala calidad,
se debe a la materia prima y a la maquinaria utilizada, debido a que segun el
diagrama al representar sus posible fallas, podemos dar como resultado que si la
materia prima fuera controlada en sus proporciones y la maquinaria hubiera estado
de acuerdo con las especificaciones que se deben de dar para que este en su
optimo funcionamiento, el producto mal mezclado no hubiera incurrido a tal

resultado.

2.1.3.2 Variabilidad en los procesos de produccion

El control de calidad de los procesos se da en una serie de actividades que
se aplican durante la produccion misma de un producto o vino, a fin de asegurar la
reduccion de las variaciones entre los productos y el que se obtenga las
caracteristicas de la calidad deseada a un costo minimo. Estas actividades pueden
incluir, aunque no se limitan a, la inspeccion y el muestreo del producto, el
diagnostico del proceso, el ajuste de los parametros del proceso, el seguimiento de
los parametros del proceso, la interrupcion y el restablecimiento del proceso, asi

como los controles del proceso de retroalimentacion y de regulacion anticipada.

Por ejemplo, en la mezcla bésica para un vino base, un sistema ideal de
control de la calidad en los procesos como en el caso de las proporciones que
deben mezclarse de cada materia prima y los resultados de la medicién en el
momento de preparacion de la mezcla, retroalimentan a los controles de la materia
prima en el proceso, tomando en consideracion los efectos de la temperatura y el
ambiente de su sustraccion. Los diversos parametros del proceso influyen sobre los
diferentes procesos que lleva la elaboracion del vino base y sus marcas a patrtir del

primero.



Aunque el objetivo principal de los sistemas de calidad en los diferentes
procesos desde la preparacion del vino hasta el envasado del mismo, estriba en
reducir la variacion en lo desperdicios o desechos de las mezcla y al mismo tiempo

de los materiales involucrados para llegar a obtener el producto final.

A continuacién se tratan brevemente las causas de las variaciones:

2.1.3.3 Causas de variaciones

Los factores que causan la desviacion de una caracteristica funcional de los
productos de su valor esperado nominal especificado se denominan factores de

ruido y se clasifican como:

a) Factores externos, se dan las variaciones en el medio de operaciones distintas

a las condiciones de disefio; por ejemplo humedad, calor, polvo, etc.

b) Factores Humanos, el uso inapropiado del producto debido a los errores
humanos pueden hacer que la caracteristica del vino se desvie de su valor

esperado.

c) Factores Internos, imperfecciones de manufactura, la falta de uniformidad de la
materia prima del producto constituye una causa importante de imperfecciones
de manufactura. A menudo este factor, ha llevado a los disefiadores a introducir
factores de seguridad en sus disefios. Las imperfecciones de manufactura

también pueden atribuirse al control inadecuado del proceso.



d) Deterioro del Producto, la materia prima con forme el tiempo avanza se va
deteriorando, y a consecuencia del medio, se pueden dar por estar en un lugar
no adecuado al ambiente como ejemplo la azlcar, los minerales y las levaduras
debido a las temperaturas expuestas; lo cual les da un cambio en sus
propiedades, alterando asi las caracteristicas generales del producto, o en otro
caso el deterioro de los productos puede atribuirse a uno o mas defectos
deteriorantes, como la fuerza, el tiempo, la humedad o como anteriormente el

medio reactivo.

2.2 Principales variedades de uva para vino blanco y tinto

2.2.1 Control de la calidad de uva importada

En muchos casos las industrias vinicolas, consideran mas la importaciéon de
uva del extranjero, pero en Guatemala existe la institucion que genera Tecnologia
Adaptable (ICTA) a condiciones agro ecolégicas adecuadas; entre los cultivos
incluidos en la diversificacion esta la uva, entonces las “Industrias Quimicas de
Oriente” muestra gran interés en dicho cultivo en la posibilidad de fabricar a partir de
una materia prima agricola (uva), un producto con mayor valor agregado, como

seria el vino de mesa.

Pero debido a que el ambiente climatico que posee Guatemala solo en la
regién de Oriente favorece para la obtencién de dos cosechas al afio, en la primera
cosecha del afio que es durante los meses de marzo y abril se tiene un excedente
gue no se vende para su consumo como uva de mesa, por lo que podria, entonces,
aprovecharse para la fabricaciéon de vino, pero en la mayoria de veces el tipo de uva
gue se genera de la cosecha, es de un acidez muy diversa al que se requiere para
la produccion de envasado de vino en la industria, entonces el motivo por el cual se

llega a importar, es el de tener un producto bebible de calidad.



En la mayoria de veces la industria vinicola importa el jugo de uva, porque
como se dice la uva nacional contiene demasiada acidez y entonces al mismo
tiempo limita el proceso de estrujado de la uva; por lo tanto dicha importacion puede
realizarse con proveedores reconocidos a nivel mundial como los son los paises de
Argentina, México, Chile y Espafia que producen una buena calidad de jugo de uva
para el estandar que se persigue en el sabor de los vinos a partir de la cosecha en

estos territorios.

Entonces por la demanda que se puede tener para la produccion de una
marca se estima en pedidos de 12,000 litros de jugo de uva cada seis meses.
Lo cual a partir de este pedido las personas o persona encargada de esta
recepcion, debera inspeccionar no solo el volumen en cantidad de litros que se
requieren, sino también debera verificar las propiedades del sabor de vino como lo
son su acidez, su densidad, y cuerpos que no permitan la estabilidad del alcohol en
su proceso, ya que puede ser que al ser traido o enviado el pedido por los
proveedores, pueda cambiar por algin mal manejo en cuanto al ambiente en que se
pueda trae o tener el jugo con respecto a su temperatura, por un mal proceso que
se pueda dar desde el estrujado de la uva o podria darse que la fruta no llego a su
madurez necesaria o pudo estar ya pasada.

Por lo tanto estas evaluaciones de inspeccion se efectdan en un laboratorio
de ensayos, en donde se determina la calidad de jugo de uva que se recibe por
medio de los proveedores para poder obtener las caracteristicas finales que se
requieren en los procesos y cuyo objetivo final es producir un vino con el sabor de
degustacion de los clientes finales para que sea aceptado por los mismos y al
mismo tiempo no tener desperdicios por una mala calidad de jugo, que vendria
afectar a la industria. EIl control general consiste en mantener el nimero medio en
la forma especificada, consiguiendo asi que la variacion en el volumen y las
caracteristicas de acido sean satisfactorias y se reduzcan al minimo residuos de

pulpa entre el jugo de uva.



2.2.2 Control de lauvaen su proceso

El control de calidad para el vino a partir del jugo de uva consta de una serie
de mediciones que se realizan para tener la seguridad que el producto se encuentra
con especificaciones correctas. Los dos parametros involucrados, llamados acidez

total y pH*, no estan correlacionados en forma sencilla.

Se debe diferenciar también entre acidez total y acidez titulable. La acidez
total es la suma de todos los acidos organicos en el vino (0 mosto) incluyendo sus
sales. La acidez titulable son las acideces disponibles del vino libres (H+)°. La
acidez total es mas alta que la acidez titulable, porque parte de los &cidos organicos
son neutralizados por los distintos cationes, que en su mayoria son de potasio. Pero
tradicionalmente y para efectos practicos la acidez titulable es equivalente a la
acidez total (TA).

El problema de la acidez se puede dividir en dos categorias: deficiente y
exceso de acidez. El caso mas severo y comun en el mosto blanco es la carencia o
deficiencia de acidez, mas que su exceso, especialmente en regiones calidas. Las

ventajas de corregir la acidez, cuando es deficiente son:

a) Permite una fermentacidon mas controlada y balanceada, y una reduccién de la

autolisis de la levadura al final de la fermentacion.

b) Preserva el sabor y el aroma del vino blanco, y es necesario para el balance y

calidad general del vino.

2.2.2.1 Correcciones en el mosto o jugo de uva

* pH es el control de acidez que debe tener una sustancia.
® H+: &tomos de hidrégeno



La correccion de acidez se debe efectuar antes que la fermentacion se inicie,
debido a las razones anteriores con respecto a la fermentacion y porque cualquier

correccion efectuada tardiamente afectara la estabilidad del vino.

Las técnicas utilizadas para la correccibn de la acidez cuando ésta es

deficiente son:

a) La mezcla con otro mosto (de alta acidez y bajo pH) es el método mejor y mas

elegante, cuando es posible.

b) El método mas practico y que se utiliza con mas frecuencia es el de ajuste de
acidez. Las opciones son usar para este efecto los siguientes acidos: tartéarico,

malico, citrico y fumarico. Cada uno tiene sus ventajas y desventajas.

c) El método de intercambio iénico consiste en el intercambio del ion de potasio
(K+) con el ion hidrogeno (H+). El intercambio que sigue es muy eficiente y casi
todo el potasio es reemplazado por iones hidrégeno, bajando sustancialmente el
pH.

No hay nada malo, ni contradictorio desde el punto de vista de calidad al
hacer correcciones de azlcar o de acidez. Las regulaciones generalmente requieren
un minimo de Brix en el jugo natural (de 15-16° Brix), y se debe notificar a las

autoridades sobre el enriquecimiento con azucar y su cantidad.

La adicion de azlcar se puede hacer con azucar de cafa (sacarosa) o con
concentrado de uvas (aproximadamente 70 % de azucar). Cuando la sacarosa se
agrega, tiene que ser hidrolizada a monoscarido en la forma de glucosa-fructuosa

antes de que pueda ser fermentada por la levadura.



La cantidad de azucar que debera adicionarse depende del nivel de azucar
en el mosto y de la concentracion alcohdlica deseada. Esto puede deducir de la

siguiente relacion general:

Por cada 1.7% de azUcar, se obtiene 1% de alcohol.

Si se utiliza cafia de azUcar, es mejor disolverlo en agua hirviendo para hacer
un jarabe altamente concentrado (cerca de 80-90%), antes de agregarlo al mosto o
jugo de uva. Si se usa concentrado de uvas, la concentracibn de azlcar es

conocida por el productor y la misma relacién para el célculo se puede aplicar.

2.2.2.2 Limites legales del proceso

Los limites legales que se presentan a continuacién son importantes en el
producto final. Esta distincidbn es muy importante, ya que las regulaciones que son
impuestas durante el proceso, por ejemplo la adicion de azucar al mosto antes o
después de la fermentacion, las regulaciones sobre los aditivos quimicos y otras son

controles que posiblemente son legales en una regién o pais pero no en otros.

Las regulaciones mas importantes que se aplican al producto final son:

contenido alcohdlico, dioxido de azufre, y concentracion de acidos volatiles.

a) Los limites legales de alcohol para vinos de mesa son del 7% al 14% en
volumen de alcohol (v/v). El 7% (v/v) es el porcentaje minimo para que la bebida
sea considerada como vino, y el 14% (v/v) es el valor maximo para ser

considerado como un vino de mesa.



b) Diéxido de azufre (SO;) el cual no es un indicador Unicamente para la
produccion de vino, ya que es evaluado también en otra diversidad de productos
alimenticios. En el vino, el limite de dioxido de azufre total en la mayoria de
paises, es de 350 mililitros, lo cual es bastante alto en comparacion a las

concentraciones que se encuentran en la practica.

c) La acidez volatil (principalmente como acido acético) puede encontrarse en el
vino por alguna de las siguientes razones: como un subproducto de la
fermentacion generalmente dentro de un rango que va de 300 a 400 miligramos

por litro.

Los otros acidos volatiles (férmico, propionico, butirico) se encuentran en muy

bajas concentraciones.

a) Inestabilidad: este término incluye dos aspectos fundamentales:

Inestabilidad quimica: la inestabilidad quimica incluye la inestabilidad de
proteinas, de tartrato, de metales (hierro y cobre) y los polifenoles (provocan

cambios de color y precipitacion).

Inestabilidad microbioldgica: este tipo de inestabilidad puede provocar cambios
sustanciales en la composicion del vino, debido a la actividad de microorganismos.
Esta actividad se lleva a cabo por ciertos tipos de microorganismos (levadura y
bacterias) los cuales bajo determinadas condiciones de la medida de acidez (pH),
temperatura, nutrientes, oxigeno y por la falta o ausencia de agentes inhibidores;
podrian iniciar su multiplicacidbn y cambiar la estabilidad quimica, provocando

desagradables y cambios en el caracter del vino.



b) Control de calidad en el embotellado: El control de calidad en el area de
embotellado consiste en una serie de pruebas, las cuales son efectuadas
durante la fase de envasado en botellas seleccionadas al azar y también por una
inspeccion individual de las botellas que salen de la linea o banda

embotelladora.

El aspecto o apariencia estética de las botellas y etiquetas es fundamental;
ya que como regla basica y simple se dice que, para un producto de calidad, el
envase es tan importante como el producto mismo. En principio, es posible producir
vino sin utilizar ninguna de los métodos de la tecnologia moderna. Pero finalmente

el precio se paga por lo que a continuacién se describe:

a) Condiciones propicias par el deterioro o descomposicion del vino, tanto

durante su procesamiento como después de embotellado,
b) un alto grado de inestabilidad, tanto quimica como biologica,
c) falta de balance entre sabor y calidad,
d) alta probabilidad de sobre oxidacion o excesiva oxidacion,
e) un vino bastante impredecible, en el aspecto de que no se sabe qué
esperar de ese producto cuando la botella se descorche.
Los factores que afectan el crecimiento de microorganismos en el vino son:
a) Medida de acidez en la solucion (pH): en el vino el rango de pH va de 3.0 a
4.0, y con el pH minimo, se tienen las condiciones para el menor crecimiento de

los microorganismos contaminantes.

b) Alcohol: el alcohol es un inhibidor a diferentes concentraciones para la mayoria

de microorganismos.



c)

d)

e)

f)

9)

Temperatura: el rango de temperatura O6ptimo para la mayoria de
microorganismos contaminantes es entre 20°C y 35°C, pero ciertos
microorganismos pueden también crecer lentamente a temperaturas bajas como

de 10°C y menores.

Dioxido de azufre: el didxido de azufre es el principal aditivo quimico utilizado
como agente antiséptico en el mosto y vino. Los diferentes microorganismos

tienen distinta resistencia a la presencia y concentracion de dioxido de azufre.

Azucar residual: la presencia de azucar fermentable (arriba de 0.1%) en el vino,
facilita el crecimiento y el riesgo de descomposicion microbiana. Altas
concentraciones de azucar entre 10% y 20%, en combinacion con la
concentracion de alcohol, hacen que las condiciones sean no favorables para el

crecimiento de microorganismos.

Factores de crecimiento (nutrientes): estos incluyen a los diferentes
componentes que son necesarios para que las distintas especies de
microorganismos, puedan crecer y ser activos; tales nutrientes son los
aminoacidos, vitaminas y minerales, especialmente nitrogeno, fosforo, potasio,

azufre, calcio, sodio y elementos traza.

Aire: es esencial para el crecimiento de microorganismos aerobicos. Y la
ausencia del mismo es necesaria para el crecimiento de los microorganismos

anaerdbicos®.

® Fuente: bodega de materia prima y rea de proceso Vinicola Centroamericana S.A.



2.3 Efectos que pueden generar los residuos de la materia prima

La mayoria de las materias primas utilizadas en el proceso de produccion en
una industria vinicola, no tienen efectos dafinos al ambiente, ya que el mayor
porcentaje de estas son liquidas inocuos al ser desechadas a través de ductos de
desagie hacia algun rio, ya sean generadas por un mal proceso de pérdida o de un

residuo en la produccién.

A continuacién se describe algunos de los efectos normales que pueden
generar las materias primas, en consideracion hacia las aguas residuales y algunos
aprovechamientos de desecho; ya que esto es lo mas recomendado para poder

evacuar los residuos de las materias primas de la industria vinicola:

a) Eljugo de uva o la uva en proceso de estrujado puede tener un residuo de pulpa
como desecho, pero se puede aprovechar como alimento para ganado.

b) Las levaduras, en este caso son las propias levaduras las que se desechan y
pueden utilizarse también como en el caso de la uva como alimento para

animales.

c) El azdcar es incolora, inodora y normalmente cristalizable como residuo en las
aguas para desechos liquidos. Lo cual también el material en bruto del azucar al

fermentarse produce etanol, butanol, glicerina, acido citrico y &cido levulinico.

d) El antifermentativo previene como residuo los acidos etanoico (acético) cuando
el vino se convierte en vinagre.Para lo cual al ser desechada una parte de vino,
previene que la fermentacion produzca la descomposicion de sustancias
organicas complejas en otras simples en el agua, gracias a una accion

catalizada.



e) En si el vino con todos sus componentes que son las materias primas no es
desechado en la mayoria de veces, ya que puede ser reprocesado manteniendo

las caracteristicas de fermentacion para nuevos procesos.



3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE UNA INDUSTRIA
VINICOLA

3.1 Distribucion de la planta

La distribucién de la planta de una industria vinicola puede estar por una
distribucion de acuerdo al proceso, porque los flujos de trabajo no pueden estar
estandarizados para todas las unidades de produccion, ya que como dicha industria
puede trabajar con un tipo de producto basico y con respecto al mismo posee
multiples variaciones por seleccion de marcas bajo pedidos del mercado. Otra
caracteristica por cual se determina la distribucion de la planta, es que el disefio de
distribucion interna se da por la agrupacidbn de maquinas similares que son
necesarias para que el producto se pueda movilizar facilmente para su produccion
final. Esta distribucién es la que se acopla a la necesidad de produccion y es la
forma mas accesible de trabajo para la industria vinicola y para que las personas
qgue puedan laborar en dicha planta, ya que a pesar de que los flujos no estan
estandarizados la empresa con su personal se puede familiarizar o puede tomar
experiencia inmediata con la distribucion, asi poder cumplir con el trabajo de
produccion de las marcas. A continuacion se puede visualizar por medio del plano
como es la secuencia de produccion y la ubicacion de las diferentes maquinas que
se pueden utilizar para producir el producto. El inicio del proceso empieza desde el
area de preparacion de las marcas, el area de afiejamientos y fermentacion y luego
termina donde esta el area de llenado, asi como el lavado de envase.



Figura 2. Plano de distribucidon de planta de una industria vinicola

Ver archivo adjunto del disco



3.2 Capacidad instalada

Una industria de este tipo puede tener en lo que respecta al area de
produccion, maquinaria y depdsitos a continuacion capacidades instaladas
necesarias para mantener la produccion que se requiere para la elaboracion de sus

productos y el cumplimiento de la demanda en el mercado.

3.2.1 Areade preparacion

En esta &rea podemos tener instalado 3 bloques de cisternas:

a) Un bloque de 10 cisternas con capacidades maximas de 21,000 litros cada

uno, para los cuales su utilizacion se da completa.

b) Un bloque de 4 cisternas con capacidades de 31,000 litros cada uno, para los

cuales utilizan una capacidad de 21,000 litros.

c) Un bloque de 3 cisternas con capacidades de 42,000 litros cada uno, para los

cuales utilizan una capacidad de 21,000 litros.

Se debe de tener una mezcladora de 7,000 litros con utilizacién del su
totalidad, una pausterizadora de 500 litros simultaneos con utilizacidon total, dos
filtros de 4,000 litros por hora con utilizacion total, un caldera con capacidad de
344.74 kPa (kilo Pascales) de presion con utilizacion total para el suministro de
vapor a la maquina lavadora.



3.2.2 Areade llenado

Aqui se debe tener una lavadora con capacidad de lavado méaximo de 16,200
de envases utilizada a su capacidad, dos maquinas llenadoras continuas con
capacidad maxima de 55 envases por minuto y utilizadas para un llenado regular
de 28 envases por minuto y una maquina refrigerante de di6xido de carbono (CO,)
con capacidad maxima de 250 litros simultaneos.

3.2.3 Area de fermentacién y afiejamiento

En esta area se pueden encontrar tres depdsitos de acero inoxidables con
capacidades de 21,000 litros maximos y utilizados en su totalidad, tres depdsitos de

madera con capacidades de 21,000 litros utilizados en su totalidad.

3.2.4 Areade bodegas

Aqui se puede tener una bodega de producto terminado de 34 por 8 metros
de area utilizados para su capacidad maxima. Debe de existir un area de recepciéon
de materiales dentro de esta bodega, la cual se debe utilizar en su para el
almacenamiento de materiales que lleva el producto como lo son etiquetas,

envases, etc.
3.3 Descripcion del equipo principal
La industria vinicola debe tener en el area de produccion el siguiente equipo

principal, para poder efectuar sus labores cotidianas de produccién, el cual es el

necesario para mantener al dia la demanda de sus productos en el mercado.



3.3.1 Area de preparacion, fermentacion y afiejamiento

3.3.1.1 Cisternas

En esta area de preparacion, fermentacion y afiejamiento de la planta, se
deben encontrar un estimado de 20 cisternas para las operaciones dichas y 3

depdsitos para almacenar las marcas.

3.3.1.2 Cisternas de concreto

El nimero de estas cisternas debe ser de 17 aproximadamente, las cuales
una parte son utilizadas para la preparacion del vino base y la preparacion de las
marcas segun la necesidad y otra parte para que se realice la fermentacién del
producto para que alcance el grado alcohdlico que necesita el vino base para la

selecciéon de la marca.

Capacidades de almacenamiento:

Numero de cisternas Capacidad
10 21,000 litros. c/u
31,000 litros. c/u
42,000 litros. c/u
Total 460,000 litros

3.3.1.3 Cisternas o pipas de madera

El nimero de estas cisternas son de 3, las cuales se utilizan para el fermento

de champagne segun sea la marca a preparar.



Capacidad de almacenamiento:

NuUmero de cisternas Capacidad
3 21,000 litros. clu
Total 63,000 litros.

3.3.1.4 Cisternas de acero inoxidable

Estas cisternas se utilizan para la fermentacion del vino base, tales

cisternas son de material de acero inoxidable.

Capacidad de almacenamiento:

Numero de cisternas Capacidad
3 21,000 litros. clu
Total 63,000 litros

3.3.1.5 Mezcladora

Para realizar el proceso de mezclado se utliza una méaquina
mezcladora que trabaja a una velocidad maxima de 186.429 Kw. (kilo Watts), que
contiene las siguientes caracteristicas: es completamente eléctrica que trabaja
con voltaje de 220 Voltios., y a una presion de 4,481.55 k Pa (kilo Pascales).

Esta maquina es utilizada como su nombre lo indica para mezclar los
ingredientes necesarios para la preparacion del vino base como para la el

mezclado de ingredientes para preparar la marca que se esté programada.



Capacidad: La capacidad para el mezclado de esta maquina es de 7,000 litros.
Dispositivos de la maquina:
a) Motor
b) Caja Reductora
c) Dispositivos de encendido y apagado
3.3.1.6 Bombas y mangueras de traciego
El trasiego es el trabajo de llevar de una cisterna a otra el vino fermentado
listo para preparacion de la marca, el cual se debe realizar por medio de bombas y
mangueras, también este equipo es utilizado para el proceso de filtracién y
pasteurizacion.
3.3.1.7 Bombas
Estas bombas son las encargadas de hacer el trabajo de bombeo del liquido.
Capacidad: 3,000 litros por hora
Dispositivos:
a) Dispositivos de apagado y encendido
b) Voltaje de 220
c) Tipo centrifuga
3.3.1.8 Mangueras
Estas mangueras son de una pulgada de grosor y variacion de longitudes de

7 a 10 metros, con acoples especiales de bronce o de acero inoxidable; ductos
necesarios para el traslado del vino para los diferentes procesos de produccion.



3.3.1.9 Equipo de filtracién

Las maquinas filtradoras cuentas con las siguientes caracteristicas: un filtro
placas de acero inoxidable de 3,000 litros por hora ayuda a eliminar el polvo, ceniza
0 basura que pudiese contener el vino, un segundo filtro el cual consiste en siete
paneles de membrana de filtracion de papel italiana, debe tener una capacidad de
3,000 litros por hora, y es utilizado principalmente para el abrillantamiento del vino
ambos filtros funcionan con una corriente de 220-330Voltios (Primera maquina),
seguidamente por un tercer filtro el cual se encarga de retener todo tipo de cuerpo
inherente de bacterias, debe tener un flujo constante de 2,500 litros por hora posee
placas plasticas especiales los cuales retienen los cuerpos microbiolégicos, todas
las maquinas anteriormente descritas realizan el mismo proceso en cada una de la

etapas.

3.3.1.10 Equipo de pasteurizacion

Este equipo lo utilizan para que el vino sea tratado a cambios de temperatura
para ser esterilizado. Este es un proceso donde el liquido ya mezclado con todos
sus componentes es sometido a un cambio de temperatura para la eliminacién de
cualquier tipo de germen que contengan. Entra a temperatura ambiente de 258 C y

luego su salida es de 30°C.

Capacidad: 500 litros simultaneos de 70°a 90°C.

Dispositivos:
a) Intercambiador de calorias integrado
b) Bomba
c) Mangueras
d) Cilindro Estabilizador



3.3.1.11 Caldera

Debe ser a consideracion una caldera horizontal pirotubular, utilizada para
suministrar vapor hiumedo y seco a partir de agua, a la maquina encargada de
pasteurizacion y a la maquina lavadora de envases. Esta maquina es accionada por

combustible diesel.

Capacidad:
a) Potencia de 37.285 Kw. (kilo Watts)
b) 344.735 kPa (kilo Pascales) de presion
c) 782.446 kilogramos de vapor/hora
Dispositivos:
a) Motor
b) Bombas

c) Suavizador de agua

d) Dosificador de agua

3.3.2 Areade envasado

3.3.2.1 Lavadora de envase

La siguiente maquina puede ser una lavadora semiautomatica. Esta maquina
consiste en un disco que gira de acero inoxidable, el cual transporta los envases
sucios hacia la parte interior de la maquina, tiene una capacidad para lavar 16,200
envases por dia, acepta 25 cajas en totalidad, consta de 60 brazos la cual cuanta
con 5 unidades por cada brazo su recorrida en un tiempo minimo de 20 minutos al

entrar y salir cada lavado funciona con una corriente de 220 Voltios.



Esta lavadora como se indica es suministrada a base de vapor a 85°C
(grados centigrados) por medio de la caldera. Esta maquina utiliza para el lavado
agua a 70°C a 80°C, una solucion de soda caustica de 2% y aditivos de

abrillantamiento y limpieza.

Dispositivos:
a) Sistemas de dispersion para agua y soda caustica
b) Tanque de solucion de soda caustica
c) Tangue de agua potable
d) Bombas
e) Cajas reductoras incorporadas

f) Dispositivos de encendido y apagado

3.3.2.2 Equipo de refrigeracion

Este equipo se puede utilizar principalmente para marcas espumosas 0 sea
bebidas con gas, la cual realiza el trabajo de enfriar a 2°C bajo 0 el liquido
proveniente de las cisternas con temperaturas de 22°C, la cual proporcionan a base
de presiones el dioxido de carbono (CO;) a 310.264 kPa (kilo Pascales) y aire
comprimido a 206.843 kPa. El sistema de enfriamiento se realiza a alta y a baja
presion por amoniaco. La temperatura de salida del liquido es de 2°C encima de

cero.

Capacidad: 250 litros simultaneos

Dispositivos:
a) Motor
b) Compresor

c) Condensador incorporado



3.3.2.3 Llenadoras circular por presiones y de vacio automéatica

A continuacion viene el llenado que se puede realizar por medio de una
llenadora Automatica, que funciona con una corriente de 220 Voltios, y ademas
incluye las siguientes caracteristicas: una tapadora mecanizada por dos motores
uno de 186.42 Watts de 3 amperios y la otra de 559.27 Watts que es la que da la
potencia de arriba debajo de 6 amperios ocupa un volumen de 4.814*10 *m?*, una
etiquetadora utiliza un solo motor con 372.85 Watts y 5 amperios, una faja
transportadora de acero inoxidable utiliza un solo motor con 1.491 kW. y 9

amperios consta de 2.5 metros de largo, altura 1.60 metros.

Capacidad de llenadora Circular:

4 28 envases por minuto a un maximo de 55 envases por

minuto

Dispositivos:
a) Tablero electronico con variador de frecuencia
b) Puente de ingreso y egreso de envases
c) Tapadora incorporada
d) Regadera de lavado incorporada
e) Secadora incorporada
f) Motores
g) Reductores incorporados

h) Dispositivos de encendido y apagado

Capacidad de la llenadora por Vacio:

<4 75 botellas por minuto



Dispositivos:
a) Motor
b) Reductores
c) Puentes de acceso incorporado
d) Tapadoras automaticas

e) Etiquetadora automéatica
3.3.2.4 Montacargas
En la planta puede tenerse como vehiculos principales dos montacargas
destinados para el manejo de producto terminado, materiales y envase vacio. Debe
existir uno en el area de envasado y otro en el area de bodega de producto
terminado. Sus capacidades pueden ser de 1,133.98 kilogramos cada uno, el
combustible para su accionamiento es gasolina.
3.3.2.5 Equipo de soldadura
Este equipo esta ubicado en el area de mantenimiento, la soldadura es de
arco eléctrico y oxiacetilénico para el uso de cualquier soldadura necesaria en los
diferentes equipos de la planta.
3.3.2.6 Depositos de abastecimiento de agua
El agua puede ser suministrada por dos pozos, en donde el agua es sometida
a un proceso de filtracion y desmineralizacion, para los usos respectivos de
produccion.

Capacidad de los depdésitos o pozos: 20,000 litros cada uno

Consumo Promedio: 30,000 litros diarios



Ubicacion: Subterraneos

3.3.2.7 Depositos para combustible

Estos depdsitos le deben de servir a la planta para almacenar el combustible que

abastece a la caldera para que esta ultima lleve a cabo su funcionamiento.

Capacidad: 2,000 galones
Producto: Diesel

Construccion: Metalico
Ubicacion: Subterraneo

3.4 Descripcién del equipo auxiliar

En la planta puede existir equipo auxiliar necesario para complementar los
equipos principales ya sea por producciones urgentes o para incorporarlo a las
operaciones diarias.

3.4.1 Areade envasado
3.4.1.1 Equipo auxiliar de refrigeracion

Este equipo auxiliar puede estar en caso de algun desperfecto del equipo

principal para poder auxiliar y mantener siempre la produccion. Este equipo trabaja

con sistema de alta y baja presion de enfriamiento por medio de gas.

Capacidad:

% 50 litros simultdneos



Dispositivos:
< Motor
< Compresor
<% Torre de enfriamiento incorporada
< Bombas

< Mangueras adicionales

3.4.1.2 Mesade destilacién de envase

Esta mesa es auxiliar a la maquina lavadora de envases, la cual se puede
encontrar a un lado de la misma para que sean colocados los envases después de
ser lavados por la maquina e inspeccionados por el operario, para que el envase
sea colocado para su secado por medio de destilacion. Esta mesa es de base de

metal con una cama en la parte superior en forma de tapete circular.

3.4.1.3 Desplazador de humedad

Este equipo esta incorporado a la maquina llenadora, la cual esta ubicada a
continuacion del lavado de envase, la funcion de estd maquina es el de

proporcionar aire seco a los envases para quitarles lo humedo.

Capacidad:

¢ 551.58 kPa de presion de aire comprimido

Dispositivos:
< motor
<4 turbina incorporada

<4 controladores de encendido y apagado



3.4.1.4 Mesacircular recibidora de envase

Esta mesa esta ubicada al final de la banda transportadora después de
colocarle la gavieta al envase, la funcion que tiene es el de recibir el envase a
continuacion de lo descrito anteriormente, por medio de giro en direccion de las
agujas del reloj en donde el envase se va agrupando en forma de espiral para evitar

su acumulacion.
Capacidad: 22 botellas
Dispositivos:
< motor
<4 reductora incorporada
3.4.15 Compresor
En esta area de envasado existen compresores de pistdn para auxiliar en
caso de que fallen o termine la vida Gtil de los dos compresores que suministran el
aire comprimido a la maquina llenadora y a la maquina refrigerante.
3.4.2 Areade preparacion de marcas
3.4.2.1 Cisternas auxiliares
En estas cisternas es donde se depositan en un tiempo los vinos bases para
su fermentacibn o marcas para su almacenamiento. Ademas de servir como

depdsitos, sirven para realizar el traciego del vino cuando se utiliza la maquina

auxiliar refrigerante.



El nimero de cisternas auxiliares son 3 y estan identificadas con las letras A,
By C. La cisterna A es la de mayor capacidad y B y C son de la misma capacidad

pero menores a la de A’.

Capacidad de cisterna A: 10,000
litros
Capacidad de cisternas By C: 4,500 litros cl/u.

3.5 Especificacién y descripcion del proceso

3.5.1 Especificacion de la linea de produccion

Dentro de la industria vinicola, como se ha mencionado, se produce una
variedad de productos de diferentes marcas; pero se ha limitado el estudio hacia la
fabricacion de un solo producto para el andlisis respectivo de la linea. En lo que
respecta a la linea de produccién podemos decir que linea de llenado debe ser de
producto espumoso, en donde por necesidades del mercado la mayor parte se
trabaja con una linea de este tipo; el estudio es respecto a una de ellas. El producto
especifico que se evaluara para el calculo de los diagramas y el analisis de la
eficiencia, que tienen los trabajadores en funcion de su seguridad, sera el
Champagne Rosado. Se toma el analisis de este proceso para que los
interesados puedan identificar paso por paso cada estacion, lo cual ayudaria al
analista para poder encontrar con mucha mas practica, algun proceso que no se
este atendiendo con los estandares de produccién, los cuales afectarian la
produccion y los planes corporativos, y ademas el fin de estudio el de evitar

desechos y desperdicios que pueden generar un mal proceso.

" Fuente: la capacidad instalada, el equipo de produccion y los datos de los mismos fueron tomados y
observados en Vinicola Centroamericana S. A.



3.5.2 Descripcion del proceso

3.5.2.1 Preparacion, fermentacion y afiejamiento

El inicio del proceso empieza trasladando la materia prima de la bodega de
materia prima al area de preparacion y fermentacion, en donde para poder empezar
con la preparacion se analiza de primero el grado alcohdlico del vino base a
preparar en 3 horas, luego del analisis, se procede por medio de dos operarios la
mezcla de las primeras materias primas en la maquina mezcladora en 6.5 horas,
luego se realiza el trasegado de la mezcla hacia cisterna de acero inoxidable a
través de mangueras a 46 metros en 20 minutos, luego se deja en reposo para el
inicio de su fermentacidén en 12 horas, luego se realiza el analisis de la temperatura
en 1 minuto, luego se le realiza un remontado en 3 horas, por medio del fermento
del producto se estabiliza la temperatura de 28 a 30°C en 15 dias, luego se hace el
andlisis de alcohol y brix en 50 minutos, luego sigue fermentandose el vino hasta
alcanzar un grado alcohdlico de 14°C en 45 dias, luego de alcanzar la temperatura
necesaria se traslada a un cisterna (21,000 litros) en 15 minutos a una distancia de
3 metros para su afiejamiento, luego se deja afiejando en 6 meses dependiendo de
la necesidad, luego se selecciona el vino base en 2 horas, luego se trasiega a
cisterna 3 en 1 hora a 20 metros, luego se realiza una primera filtracion a cisterna 2
por medio del filtro en 8 horas, paralelo a esta filtracion se realiza las pruebas
respectivas para realizar la formulacion de la marca champagne rosada en 3 horas,
luego se preparan los ingredientes por medio de la mezcladora en 3 horas, luego se
traslada a cisterna en 15 minutos para ser mezclada con el vino base, luego se
realiza el mezclado del vino base con los ingredientes mezclados en 30 minutos,
luego se realiza una segunda filtracion con pasteurizado en 12 horas, luego se

traslada a una cisterna cercana al llenado del producto en 1 hora a 8 metros.

Luego permanece en espera la marca en 12 horas, luego al ser autorizado el pedido
de esta marca se envia el liguido con paso en la maquina refrigerante con
aplicaciéon del diéxido de carbono (CO;) hacia la llenadora en 10 minutos a 2
metros. (ver figuras 11, 12 y 13 de anexos)



3.5.2.2 Llenado y colocacion de capuchones y gavietas al producto

Se trasladan cajas de 12 unidades a la lavadora en 3 minutos a 21.5 metros,
luego se colocan envases en lavadora en 0.43 minutos, luego espera de lavado de
envases en 15 minutos (min.), luego se saca y revisa el envase de la lavadora en
0.25 minutos, luego se colocan los envases en caja en 0.25 minutos, luego se
trasladan los envases en sus cajas a 5 metros en 40 segundos, luego una persona
vacia la caja colocando envases en la banda transportadora en 0.36 minutos, otra
persona a la par de la linea espera cajas vacias en 1.43 min., las traslada al final de
la linea en 0.13 min.; 1.5 metros., luego el envase se traslada hacia el llenado en
7.6 minutos, 15 metros, llenado de envases en 0.43 minutos, colocacién de tapén
plastico en 0.35 min., presion del tapdén en 0.80 min., traslado a lavado por
regadera en 3.04 min., 1.40 metros., lavado de envases en 0.518 min., secado de
envases por medio de aire seco en 1.13 min., colocacion de gavietas al envase en
0.51 min., colocaciéon de envases en segunda banda transportadora en 0.376 min.,
inspeccion de envases en 0.34 min., colocacién de capuchén en 0.12 min.,
aplicacidon de calor con pistola para compactacion del capuchén en cuello en 0.288
min., aplicaciéon de calor en tanel en 4.4 min., compactacion y revisibn manual de
capuchén en 0.367 min., empaque de cajas en 0.25 min., espera para entarimado
cama en 27 min., transporte de cama a bodega de producto terminado por medio

del montacargas en 3 min., 10 metros.



3.5.2.3 Colocacién de etiquetas y golletes

Dependiendo del cambio a temperatura ambiente del producto almacenado y
la orden de venta, asi se procede la siguiente etapa total del proceso que es el de
colocarle las etiquetas y golletes respectivos para el empaque total. Se inicia
trayendo el producto por medio del montacargas en 1.20 min., 10 metros., se
colocan los envases en segunda banda transportadora en 0.629 min., luego
paralelamente un operario espera caja vacia para llevarla al final de la linea en
1.258 min., coloca etiqueta con marca del producto para su identificacion, asi como
fecha de fabricacion para los lotes de la bodega en 0.164 min., luego lleva caja al
final de la linea en 3.79 seg., 1.5 metros.; luego otro operario coloca las etiquetas al
envase en 1 min., luego el envase se traslada 4.25 metros., para colocacion de
golletes en 9.36 min., luego otra persona coloca los golletes en 1.08 min., luego se
inspeccionan los golletes y etiquetas en 0.43 min., se transporta el envase para su
embalaje en 1.6 min., 6.5 metros., luego una persona coloca los envases en la caja
y en la cama de tarima en 0.398 min., luego el producto se espera para su
entarimado en 25 min., luego el montacargas transporta la tarima a bodega de

producto terminado en 1.10 min., 7mts®.

® Fuente: datos observados y cronometrados en el &rea de produccion de Vinicola Centroamericana.



Figura 3. Diagrama de operaciones del proceso de una vinicola

Objeto del diagrama: elaboraciéon de vino  Diagrama no. 1
Dibujo no: 1 Fecha: 29/10/03
Elaborado por: Eddy carranza Hojaldel

Diagrama del método: actual Producto: Champ
rosada

El diagrama empieza en: bodega de materia

El diagrama termina en: bodega de almacenaje

Andlisis de grado
1 alcohdlico del vino
base, 3 horas

1 Elaboracion vino
base en Mezcladora,

6.5 horas
2 Analisis de
temperatura
<2> Remontado,3 horas
3 Analisis de alcohol y

brix, 50 minutos

Seleccién de vino
base




Continuacion

Preparacion

de
ingredientes
en
mezcladora
3 horas

Primera filtracion,
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Mezclado a mano
de ingredientes
mezclados

30 minutos

Segunda filtracién
con pasteurizado
12 horas

Carga a
contrapresion del
vino a llenadora,
45 minutos.

Colocacioén de
envase en
lavadora, 25.8

Colocacion de
envase en cajas,
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Colocacion de
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transportadora.
21.6 seg.

Llenado de
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25.8 seg.

Colocacion de
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Lavado de
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31.08 segundos.



Continuacion

Secado de envases.
1.13 minutos

Colocacion de gavietas,
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en banda, 22.56

Inspeccidn de envases
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Colocacion de capuchén
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Aplicacion de calor en
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Continuacion

Colocacion de etiquetas
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Colocacion de golletes
1.08 minuto.

Colocaciéon de envases
en cajas 23.88 segundos.

Inspeccion de etiquetas
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Resumen del diagrama de operaciones del proceso

Evento Simbolos Numero Tiempo (hrs.)
Operaciones O 23 33.96
Inspecciones 6 5.86

Totales 29 39.82




Figura 4. Diagrama de flujo del proceso de una vinicola

Objeto del diagrama: elaboracion de vino  Diagrama no. 1

Dibujo no: 1

Fecha: 29/10/03
Elaborado por: Eddy carranza Hojalde 1l

Diagrama del método: actual Producto: champagne rfgsada
El diagrama empieza en: bodega de materia prima

El Diagrama termina en: bodega de almacenaje
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mezcladora, 6.5 horas

1 Trasegado del vino base
20 min., 46 metros..

1) Reposo, inicio de fermento
12 hrs.

Andlisis de temperatura
1 minuto

Remontado 3 horas



Continuacion

)

Pruebas de formula
para ingredientes
3 horas

Preparacion de
Ingredientes en
mezcladora

3 horas

Traslado a cisterna
15min., 3 metros

Estabilizacion de
temperatura a 30°C
15 dias.

Andlisis de alcohol y
brix, 50 minutos

Fermento alcance
14°C, 45 dias

Traslado a cisterna
15 minutos, 3 metros

Afiejamiento de la
marca, 6 meses.

Seleccion de vino
base, 2 horas

Traciego a cisterna
1 hora, 20 metros

Primera filtracion,
8 horas



Continuacion

Mezclado a mano de
a ingredientes mezclados
30 minutos

6 Segunda filtracion con
pasteurizado,12 horas

15 minutos, 3 metros

5 > Traslado a cisterna

[D Espera de la marca para
su pedido, 12 horas

Envio de liguido a
refrigeracion con CO,
10 minutos, 2 metros

(=)}
v

Carga a contrapresion
en llenadora 45 minutos.

(<)
N

()
\_/

~~——

(=)
=/

(n

~~——

Traslado de cajas
con envase a
lavadora 3 minutos
25.1 metros

Colocacion de
envase en
lavadora, 25.8
segundos

Espera de lavado
de envase, 15
minutos

Se saca y revisa
envase lavado,
0.25 minutos

Colocacion de
envase lavado
en cajas,

15 segundos

Traslado de
cajas allenado
40 segundos,
Smetros

Colocacion de
envase en banda
transportadora
21.6 segundos

Traslado de
envase a llenado
7.6 minutos, 1.5
metros

Llenado de
envases.
25.8 segundos



Continuacion

12

15

Colocacion de tapon,
21 segundos.

Presién de tapon,
48 segundos.

Traslado de envase ha
lavado, 3.04 minutos,
1.40 metros

Lavado de envases,
31.08 segundos

Secado de envases,
1.13 minutos

Colocacion de gavietas,
30.6 segundos

Colocacion de
envases en banda,
22.56 segundos.



Continuacion
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20.4 segundos
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Continuacioén

Resumen del diagrama de flujo de operaciones del proceso

Evento Simbolos NUmero Distancia tiempo (hrs.)
(metros)
Operaciones Q 23 33.96
Inspecciones 6 5.86
' Y

Combinadas () 3 3.01
Transporte I:> 13 127 2.69

Demoras D 7 5784.67

Totales 52

5830.16

Nota: Los tiempos tomados anteriormente son en base a una muestra de 12

unidades del producto.




Figura 5. Diagrama de recorrido del proceso de una vinicola

Ver archivo adjunto del disco.



3.6 Métodos de inspeccion de maquinariay personal de la linea

3.6.1 Inspeccion de personal

En el area productiva de la industria vinicola debe de existir una inspeccion
del personal y de operaciones para llevar un control de calidad eficiente, lo cual se
puede realizar a través de observaciones para calificar a los operarios en la funcién
de su trabajo. Estas actividades la pueden realizan tanto el Jefe de Produccion
como el jefe inmediato de produccion, los cuales llevan el control tanto de los
procesos de llenado, etiqguetado y empacado del producto, asi como el desempefio

de las personas en la linea.

A continuacién se describen las actividades mas pronunciadas de inspeccién por

parte de los jefes:

Inspeccion de la linea:

a) Revisar que el tapdn de la botella lo cologuen bien.

b) Que ninguna botella lleve residuos dentro del liquido.

c) Controla que las botellas quebradas, por mala resistencia sean sacadas de
la maquina llenadora.

d) Que la botella no lleve residuos de etiqueta por el lavado.

e) Que el capuchdén después de haber pasado el tunel de calor vaya bien
compactado.

f) Revisa que la persona pase bien la pistola de calor al capuchén

g) Que los envases queden bien lavados sin ningun residuo de etiquetas en
fondo de la botella.

h) Que las etiquetas no posean pestafias levantadas después de haber sido
pegadas.

i) Que se esté realizando bien la transformacion de refrigeracion en la

maquina refrigerante.



j) Controla la programacién que se le asigna para cumplir con la demanda.

Inspeccion del personal:

a) Que la persona que coloca botellas vacias a la banda transportadora se
coloque lo guantes para la higiene de produccién.

b) Que la persona que esté en contacto con derrames o salpicaduras de
liquidos tenga colocado el overol.

c) Proporcionarle gorra nueva al operario si ya esta deteriorada, como mallas
a las mujeres.

d) Que utilicen botas de hule las personas de la lavadora como el llenado de
envases.

e) Que tengan colocados lo tapones de oido cuando existan ruidos salidos de
los 90 decibeles.

f) Que no exista ningun tipo de basura o desperdicio de materiales, en el
suelo.

g) Que no existan materiales, cajas y herramientas obstruyendo el paso.

3.6.2 Inspeccién de la maquinaria

Esta inspeccion la efectan tanto el supervisor o jefe inmediato de
produccion, asi como el personal de mantenimiento de maquinaria e instalaciones
eléctricas. En la mayoria de veces los que mas se mantienen en supervision de la
maquinaria de la planta, son los encargados del mantenimiento, los cuales efectian
inspecciones para el mantenimiento correctivo y preventivo de la linea llenadora

para el funcionamiento 6ptimo de la misma.



Entre estas inspecciones para llevar la supervision estan:

a)
b)

c)
d)

e)
f)
9)
h)

)
k)

Que la banda transportadora tenga su limpieza y lubricacion respectiva.

Que la estacion de llenado no tenga residuos de envases quebrados en los
mecanismos.

Que la caja de fusibles de las maquinas estén en buenas condiciones.

Que las maquinas enroscadotas tengan sus resguardos respectivos y tengan su
engrasado respectivo.

Que los mecanismos de la llenadora estén lubricados y engrasados.

Que la bomba de la maquina de secado esté en buen estado.

Que las bombas para los suministros de agua funcionen.

Que las maquinas refrigerantes tengan la graduacion respectiva para el
enfriamiento y aplicacion de diéxido de carbono (CO,).

Que la iluminacién de las estaciones de trabajo de la llenadora este en buenas
condiciones.

Que los cables de suministro de corriente eléctrica estén en buenas condiciones.
Que las resistencias de las maquinas funcionen bien.

Que los motores estén lubricados y con la cantidad de combustible necesario.



4. INVENTARIO AMBIENTAL A TRAVES DE LOS SISTEMAS Y
ELEMENTOS UTILIZADOS EN LA INDUSTRIA VINICOLA

2.1 Descripcion de productos quimicos utilizados para los procesos
4.1.1 Clases de quimicos

En la industria vinicola no se manejan gran cantidad de productos quimicos
en los procesos por la importacion del concentrado de uva hacia la calidad del vino,
ya que la mayoria de la produccion es en un 90% de preparacion y fermentacion de
liquidos inocuos, como lo es el jugo de uva, el agua y las mezclas de preparados
para realizar marcas. Pero existen algunos quimicos utilizados en el proceso de
envasado del producto y otros utilizados en dispositivos para el mantenimiento de

la planta, como lo son:

a) Sosa Caustica

b) Amoniaco

c) Acetileno

d) Diéxido de Carbono (CO,)°

a) Sosa caustica
Este quimico es utilizado para la limpieza de los envases, el cual permite

eliminar los residuos y contaminantes que pueda tener el envase al ser retornado,

esto se realiza a través de una mezcla de agua caliente.

% Fuente: Datos generados por Endlogo Juan Clemente, Vinicola Centroamericana S.A.



b) Amoniaco

Es un refrigerante importante para el proceso de alta y baja presién en el
enfriamiento de los productos espumantes como lo es el champagne, este es
utilizado en la maquina refrigerante, su punto de fusion es -77,7 °C (grados

centigrados), su punto de ebullicion -33,35 °C.

c) Acetileno

Este producto quimico es utilizado para la combinacion con el oxigeno, los
cuales sirven para realizar soldaduras en la planta. Este gas es inflamable, inodoro

e incoloro y es algo mas ligero que el aire.

d) Di6xido de carbono (COy,)

Disuelto bajo una presion de 202.65 kPa a 506.63 kPa, el dioxido de carbono
produce la efervescencia de las bebidas gaseosas como lo es el champagne dicho
anteriormente. Su capacidad para enfriar es casi el doble que la del hielo del agua;
sus ventajas son que no pasa a liquido sino que se convierte en un gas,

produciendo una atmaosfera inerte que reduce el crecimiento de las bacterias.

4.1.2 Control de quimicos con los proveedores

El control que se debe tener con los productos quimicos, se va dar a partir de
la demanda de produccion, en cuanto a los litros del producto que se va a envasar
para mantener la existencia de los quimicos utilizados en el proceso. Como por
ejemplo, la cantidad normal de produccion en los productos como lo es la demanda
del champagne en un periodo de 2 meses son de 21,000 litros del producto; lo cual
a partir de estos se mantiene una existencia de productos quimicos de la siguiente

manera:



4 Sosa Caustica: 10 Garrafones de 5 galones c/u.

< Amoniaco: 3 Cilindros de 75 libras.

4 Diéxido de Carbono (CO,) : 10 Cilindros de 75 libras c/u. *°

Las existencias dadas anteriormente ayuda a mantener el control de lo
productos quimicos que se deben tener dentro de la planta para que no se tengan
excedentes y se pueda manejar mejor el pedido y evitar asi al mismo tiempo un

riesgo acumulativo de quimicos.

4.1.3 Control de quimicos en su utilizacion hacia los procesos

Como se describié anteriormente, son pocos los productos quimicos que se
tienen en el proceso de la industria vinicola; entonces el manejo y control que se
lleva a cabo en las actividades de produccion pueden seguirse por medio del
inspector de linea, el cual a través del conocimiento de aplicacion de los gases 'y
sustancias en las diferentes maquinas, debe de tener el control hacia las personas
encargadas de suministras los quimicos a los depdsitos, como pueden ser el caso
de la lavadora al aplicar la sustancia de soda caustica o0 en las presiones de
dioxido de carbono de las véalvulas de la maquinas refrigerantes y de llenado; para
que se esté aplicando la proporcidon necesaria al proceso que se este llevando a
cabo, lo cual evita que se expulsen los quimicos al ambiente atmosférico e hidrico

por no llevar los procedimientos indicados.

19 Fuente: datos generados por jefe de produccién Vinicola Centroamericana S. A.



Los abastecimientos de los quimicos en el proceso se requieren que sean
tanques o cilindros metédlicos de capacidad térmica, para que no permitan la
transferencia entre alguna fuente de calor que podria estar a disposicion de los
mismos, como lo es el didxido de carbono. En cuanto al quimico liquido como la

soda caustica pueden estar en depdsitos plasticos.

2.2 Descripcion de combustibles utilizados para los procesos
4.2.1 Clases de combustibles

Los unicos dos combustibles que se presentan en la industria vinicola, en su
mayoria son el diesel (combustible mas utilizado) en la caldera pirotubular para
accionarla y la gasolina utilizada para la combustion de los montacargas. En otras

ocasiones por economia de la industria puede utilizarse el bunker para la caldera.

4.2.2 Control de los combustibles con los proveedores

En lo que respecta a la gasolina, el control con los proveedores es minimo,
porque solo se debe de mantener la misma calidad de octanaje para la combustién

gue deba tener el motor del montacargas que se obtenga en la planta.

Para el diesel, como se describié anteriormente en el capitulo 3 se deben de
tener depositos de abastecimiento para la caldera la cual deberda de mantenerse en
un pedido de 2,000 galones' de diesel a cada dos meses para el suministro

necesario hacia la generacién del vapor por medio de la caldera.

1 Fyente: Cuarto de Caldera, Vinicola Centroamericana S. A.



Los cuales seran verificados por el encargado que tendra a cargo la misma para
verificar la calidad del diesel; ya que la variacion de suministro-combustible da como
resultados efectos que saltan a la vista, como lo es el humo, que puede despedirse
negro y cuya intensidad depende del grado de viscosidad que pueda tener dicho

combustible.

4.2.3 Control de los combustibles en su utilizacion hacia los procesos

Una reacciéon incompleta de la gasolina de los montacargas, suele darse
cuando ésta tiene de una manera rapida en los motores una mala combustién
interna, lo que provoca en los gases del escape la presencia de cantidades nocivas
de mondxido de carbono (CO) que pueden alcanzar un alto porcentaje. Este
problema se elimina con la ayuda de dispositivos anticontaminantes que reducen el
mondxido de carbono a niveles inferiores al 1%. Los catalizadores son dispositivo
incorporado a los sistemas de escape del automoévil para reducir la cantidad de
sustancias contaminantes en cualquier gas de escape, el catalizador contiene
pequenas bolitas recubiertas de metal (paladio o platino). Cuando los gases de
escape pasan por el catalizador, estos metales actGan como sustancias
catalizadoras que favorecen reacciones quimicas y transforman el mondéxido de
carbono y determinados hidrocarburos, en algo mas inocuo, como el diéxido de

carbono o el agua.

En cuanto al control de diesel en la caldera; se debe considerar la inspeccion
de las boquillas atomizadoras'?, de ellas depende mucho el aprovechamiento
correcto del combustible dando una distribucién uniforme a la llama, este problema
no es muy comun y se presenta cuando el equipo atomizador funciona mal.
También puede tener su origen por excesiva 0 muy poca viscosidad del
combustible. En este trabajo solo el efecto de las boquillas y viscosidad fueron

analizadas pudiendo existir otras causas.

12 |_as boquillas atomizadoras son las que convierten los liquidos en polvo



La atomizacion del combustible tiene mucho que ver con la distribucion uniforme de
la llama, dandole a ésta una forma de espiral que provoca turbulencia que ayuda a

la transferencia de calor y buena mezcla con el aire suministrado.

4.2.4 Calidad de emision generada por los combustibles utilizados

En la gasolina una cantidad de 1/100,000 (1 parte en cada cien mil partes de
monéxido de carbono en el aire)™® puede llegar a provocar sintomas de
envenenamiento; y una cantidad tan pequefia como 1/500 (1 en cada quinientas)
puede ser fatal en menos de 30 minutos. El mondxido de carbono es el principal
componente del aire contaminado en las areas encerradas de la planta o fuera de
ella, sin no se tiene el mantenimiento necesario de los montacargas en lo que

respecta a la combustion de su gasolina.

Para el efecto de humo de la caldera, se hace un mayor énfasis cuando se
hacen pruebas al sistema de admisidén y escape, no debe pasar por alto el observar
la apariencia del humo de escape, ya que esto es un buen indicativo de como esta
trabajando el motor en lo que se refiere a su efectividad al quemar combustible v,
como consecuencia, en el aprovechamiento de la energia calorifica y su
transformacion en energia mecénica. Realmente es una indicacion que concierne
al sistema de combustible, pero se analiza en esta seccion para guardar el orden de
evaluacioén por sistemas adoptado desde el principio.

Existen tres diferentes manifestaciones en la apariencia del humo de escape:

3 Fuente: Contaminacion de Combustibles, Enciclopedia Encarta 2003.



a) Humo blanco

Significa que hay poco combustible en relacion al aire de admision (mezcla
pobre). Generalmente lo ocasiona una inadecuada distribucion de combustible por
el taponamiento de los orificios de los inyectores. Puede ir acompafiado de una

baja potencia, alto consumo de combustible y marcha inapropiada del motor.

En algunos casos puede observarse una situacion similar por taponamiento de
lineas de inyeccidn o filtros obstruidos. Puede que la falla ocurra en un solo inyector
0 mas. Otra causa podria ser la presencia de agua en el sistema, mas aun sino se

cuenta con algun dispositivo separador.

b) Humo negro

Indica demasiado combustible en relacion al aire de admision. Su origen esta
en la mala operacion de los inyectores: presion de apertura de la valvula del inyector
menor al 70% de lo especificado y atoramiento o goteo de la punta del inyector.
Regularmente, le acompafia excesivo humo blanco al arranque del motor, alto
consumo de combustible, dilucion del aceite con combustible, atascamiento de los
pistones cuando se trabaja a plena carga, debido a que se limpia la pelicula

protectora de lubricante o gases de escape en el sistema de combustible.

c) Humo azul

Indica que se esta quemando aceite en las camaras de combustion, significa
gue hay desgaste considerable en los anillos de piston, guias de valvulas o fugas en
los sellos del turbo cargador. Siempre va acompafado de otras indicaciones como
alto consumo de aceite, falta de compresion, pérdida de potencia y aumento en el
flujo de los gases por el respiradero del motor. Ademas, es observable un aumento
en los valores de desgaste determinados por el andlisis de aceite, cuando éste se

aplica con regularidad.



La existencia de las alteraciones sefialadas anteriormente citadas, en conjunto, son

sefiales de la necesidad de una reparacién mayor al motor.

2.3 Desechos liquidos y sélidos generados por la empresa
4.3.1 Tipos de desechos liquidos

Al realizar el estudio en la industria vinicola, se detecté que el problema que
causa como desecho liquido principal en la elaboracion de sus productos es el

siguiente:

Al momento de realizar el lavado de las botellas de vidrio en las cuales es
depositado el vino elaborado, se gastan en esta etapa alrededor de 35,000 litros de
agua diarios™® al utilizar la lavadora. Ya que este lavado se hace a gran
temperatura y tomando en cuenta que al no existir una Planta de Tratamiento para
aguas residuales en la planta, estos liquidos al ser liberados llevan una temperatura
de 70C° lo cual es de un grado muy alto que dafia los organismos vivientes
aledafos al lugar en las que son depositadas.

Adicional a la alta temperatura se tiene ademas en cuenta que el agua
contiene minerales tales como solucién de sosa caustica, cloro y azucares lo cual

también forma parte de la contaminacion a la zona donde es vertida dicha agua.

Como se menciond anteriormente si no se cuenta con una planta de
tratamiento para aguas residuales, el dafio hidrico seria un problema a considerar

por parte de la industria vinicola como un punto principal.

1% Fuente: area de lavado de envases Vinicola Centroamericana S. A.



4.3.2.1 Depoésitos de abastecimientos

Los liquidos que se utilizan en la industrias son varios como se han descrito
anteriormente; como se menciond en la descripcion del equipo principal, el agua
deberd estar ya sea subterraneamente o en tanques fuera de la planta de
produccion segun su capacidad; los depédsitos de la sosa caustica y cloro
normalmente podran ser de plastico para mayor seguridad y la materia prima como
el jugo de uva debera ser depositada en toneles metalicos por su misma seguridad

y para su estabilidad citrica.

4.3.3 Tipos de desechos solidos

En la industria vinicola lo desechos sélidos que mas se manejan para los

procesos son los siguientes:

Vidrio quebrado

El vidrio quebrado es uno de los residuos que produce la planta, ya que este
por ser un material delicado tiende a quebrase si no es tratado en forma adecuada,
en este caso la industria debe tener el cuidado de que estos residuos sean

debidamente reciclados.

Cajas en mal estado (cajas de carton)

Estas son las cajas que por algun motivo se dafian al ser manejadas para el
almacenamiento del producto, porque al salir del llenado tienen un grado de
enfriamiento, entonces el almacenamiento sirve para estabilizar su temperatura para
darle el sabor que las caracteriza, entonces dichas cajas son rotadas muchas veces

y algunas por dicho motivo ya no pueden ser utilizadas por la industria.



Ceniza de uva

Esto es lo que queda en el fondo de los tanques donde se fermenta el jugo
de uva después de que este es utilizado al realizar el proceso de elaboracion de las
marcas ya que se puede ir quedando este residuo al realizar tanto la filtracion como

el trasiego del vino base.

Sellos de alambre (Gavietas)

Son pedazos de alambre gque quedan cuando no se colocan bien a los

tapones de las botellas para la seguridad.

4.3.2.1 Control de la calidad de los materiales utilizados en el producto

a) Vidrio

El reciclado de las botellas quebradas puede quedar a consideracién por
alguna empresa que se dedique a esta actividad, la cual puede ser la misma que le

puede proporcionarle el embotellamiento del producto a la industria.

b) Cartén

En consideracién de la industria se les puede vender a una empresa que se
dedique al reciclado de carton, para no mantener restos de cajas en la planta o ser
llevadas a la basura. También si se dispone de un incinerador se pueden quemar en
el mismo. En estos procesos también se utilizan etiquetas y golletes de papel que
pueden ser recicladas o incineradas, pero en la mayoria de veces se tiene que tener
el control estricto en la linea para que no exista el desperdicio de estos materiales

del producto. (ver figura 14 de anexos)



c) Cenizade uva

La ceniza de uva tiene otro uso como desecho, el cual se recoge y es usado

como abono floreal por sus altos nutrientes o es utilizado también para alimento de

ganado.

d) Sellos de alambre (Gavietas)

Dichos desechos descritos anteriormente son reutilizados nuevamente para

fabricar otros sellos de alambre™®.

4.4  Métodos de tratamiento para los desechos

4.4.1 Tratamiento de desechos liquidos

Como se menciono anteriormente el Unico problema qué puede generar la

industria vinicola es el mal uso y tratamiento de las aguas residuales.

Lo que recomendamos es la utilizacion de una planta de tratamiento ya que
se reduciria no solo el mal uso del agua que es tan indispensable para la vida del
ser humano sino también el dafio que se le hace medio ambiente, y tomando en

cuenta que esta agua podria ser reutilizada para otras actividades.

A continuacion se explicara el proceso del tratamiento de aguas:

!> Fuente: area de bodegas de materiales, Vinicola Centroamericana S. A.



Figura 6. Tratamiento de aguas residuales
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a) Tratamiento primario

Las aguas residuales que entran en una depuradora contienen materiales
que podrian atascar o dafar las bombas y la maquinaria. Estos materiales se
eliminan por medio de enrejados o barras verticales, y se queman o se entierran
tras ser recogidos manual o mecanicamente. El agua residual pasa a continuacion a
través de una trituradora, donde las hojas y otros materiales organicos son

triturados para facilitar su posterior procesamiento y eliminacion.



b) Camara de arena

En el pasado, se usaban tanques de deposicion, largos y estrechos, en forma
de canales, para eliminar materia inorganica o mineral como arena, sedimentos y
grava. Estas camaras estaban disefladas de modo que permitieran que las
particulas inorganicas de 0.2 milimetros o mas se depositaran en el fondo, mientras
que las particulas mas pequefias y la mayoria de los sélidos organicos que
permanecen en suspension continuaban su recorrido. Hoy en dia las mas usadas
son las camaras aireadas de flujo en espiral con fondo en tolva, o clarificadores,
provistos de brazos mecanicos encargados de raspar. Se elimina el residuo mineral

y se vierte en vertederos sanitarios. La acumulaciéon de estos residuos puede ir de

los 0.08 a los 0.23 m3 por cada 3.8 millones de litros de aguas residuales.

c) Sedimentacion

Una vez eliminada la fraccion mineral sélida, el agua pasa a un depdésito de
sedimentacion donde se depositan los materiales organicos, que son retirados para
su eliminacion. El proceso de sedimentacion puede reducir de un 40 a un 60% los

sélidos en suspension.

La tasa de sedimentacion se incrementa en algunas plantas de tratamiento
industrial incorporando procesos llamados coagulacion y floculacién®® quimicas al
tanque de sedimentacidén. La coagulacion es un proceso que consiste en afadir
productos quimicos como el sulfato de aluminio, el cloruro férrico a las aguas
residuales; esto altera las caracteristicas superficiales de los sélidos en suspension
de modo que se adhieren los unos a los otros y precipitan. La floculacién provoca la
aglutinacion de los solidos en suspension. Ambos procesos eliminan mas del 80%

de los sélidos en suspension.

Floculacion: es la agregacion de particulas sélidas en una dispersion continua, en general por la adicion de
algln agente.



d) Flotacién

Una alternativa a la sedimentacion, utilizada en el tratamiento de algunas
aguas residuales, es la flotacién, en la que se fuerza la entrada de aire en las
mismas, a presiones de entre 171.27 y 345.63 kPa (kilo pascales). El agua residual,
supersaturada de aire, se descarga a continuacion en un depdsito abierto; en él, la
ascension de las burbujas de aire hace que los sélidos en suspension suban a la
superficie, de donde son retirados. La flotacion puede eliminar mas de un 75% de

los sdlidos en suspension.

e) Digestion

La digestibn es un proceso microbioléogico que convierte el lodo,
organicamente complejo, en metano, didxido de carbono y un material inofensivo
similar al humus. Las reacciones se producen en un tanque cerrado o digestor, y
son anaerobias, esto es, se producen en ausencia de oxigeno. La conversion se
produce mediante una serie de reacciones. En primer lugar, la materia solida se

hace soluble por la accion de enzimas.

La sustancia resultante fermenta por la accion de un grupo de bacterias
productoras de acidos, que la reducen a acidos organicos sencillos, como el acido
acético. Entonces los acidos organicos son convertidos en metano y dioxido de
carbono por bacterias. Se afiade lodo espesado y calentado al digestor tan
frecuentemente como sea posible, donde permanece entre 10 y 30 dias hasta que
se descompone. La digestion reduce el contenido en materia organica entre un 45y

un 60 por ciento.
f) Desecacion
El lodo digerido se extiende sobre lechos de arena para que se seque al aire.

La absorcion por la arena y la evaporacion son los principales procesos
responsables de la desecacion.



El secado al aire requiere un clima seco y relativamente calido para que su eficacia
sea Optima, y algunas depuradoras tienen una estructura tipo invernadero para
proteger los lechos de arena. El lodo desecado se usa sobre todo como
acondicionador del suelo; en ocasiones se usa como fertilizante, debido a que

contiene un 2% de nitrégeno y un 1% de fésforo.

g) Tratamiento secundario

Una vez eliminados de un 40 a un 60% de los solidos y reducida de un 20 a
un 40% la Demanda de Bioquimica de Oxigeno (DBO) en suspension por medios
fisicos en el tratamiento primario, el tratamiento secundario reduce la cantidad de
materia organica en el agua. Por lo general, los procesos microbianos empleados
son aerobicos, es decir, los microorganismos actian en presencia de oxigeno
disuelto. El tratamiento secundario supone, de hecho, emplear y acelerar los
procesos naturales de eliminacién de los residuos. En presencia de oxigeno, las
bacterias aerdbicas convierten la materia organica en formas estables, como diéxido
de carbono, agua, nitratos y fosfatos, asi como otros materiales organicos.

La produccién de materia organica nueva es un resultado indirecto de los procesos
de tratamiento bioldgico, y debe eliminarse antes de descargar el agua en el cauce

receptor.

Hay diversos procesos alternativos para el tratamiento secundario,
incluyendo el filtro de goteo, el lodo activado y las lagunas.

h) Filtro de goteo

En este proceso, una corriente de aguas residuales se distribuye
intermitentemente sobre un lecho o columna de algin medio poroso revestido con
una pelicula gelatinosa de microorganismos que actian como agentes destructores.
La materia organica de la corriente de agua residual es absorbida por la pelicula

microbiana y transformada en diéxido de carbono y agua.



i) Fango activado

Se trata de un proceso aerdbico en el que particulas gelatinosas de lodo
guedan suspendidas en un tanque de aireacion y reciben oxigeno. Las particulas de
lodo activado, llamadas floc, estan compuestas por millones de bacterias en
crecimiento activo aglutinadas por una sustancia gelatinosa. El floc absorbe la
materia orgénica y la convierte en productos aerdbicos. La reduccion de la

Demanda de Bioquimica de Oxigeno (DBO) fluctia entre el 60 y el 85 por ciento.

Un importante acompafnante en toda planta que use lodo activado o un filtro
de goteo es el clarificador secundario, que elimina las bacterias del agua antes de

su descarga.

j) Estanque de estabilizacion o laguna

Otra forma de tratamiento biologico es el estanque de estabilizacion o laguna,
gue requiere una extension de terreno considerable y, por tanto, suelen construirse
en zonas rurales. Las lagunas opcionales, que funcionan en condiciones mixtas, son
las mas comunes, con una profundidad de 0.6 a 1.5 m y una extension superior a
una hectarea. En la zona del fondo, donde se descomponen los sdlidos, las
condiciones son anaerobias; la zona préxima a la superficie es aerbbica,
permitiendo la oxidacién de la materia organica disuelta y coloidal. Puede lograrse
una reduccion de la Demanda de Bioquimica de Oxigeno (DBO) de un 75 a un 85

por ciento.
k) Tratamiento avanzado de las aguas residuales
Si el agua que ha de recibir el vertido requiere un grado de tratamiento mayor

gue el que puede aportar el proceso secundario, o si el efluente va a reutilizarse, es

necesario un tratamiento avanzado de las aguas residuales.



A menudo se usa el término tratamiento terciario como sinénimo de tratamiento
avanzado, pero no son exactamente lo mismos. El tratamiento terciario, o de
tercera fase, suele emplearse para eliminar el fésforo, mientras que el tratamiento
avanzado podria incluir pasos adicionales para mejorar la calidad del efluente
eliminando los contaminantes recalcitrantes. Hay procesos que permiten eliminar
mas de un 99% de los sélidos en suspension y reducir la Demanda de Bioquimica
de Oxigeno (DBO) en similar medida. La eliminacion del amoniaco, la
desnitrificacion y la precipitacion de los fosfatos pueden reducir el contenido en
nutrientes. Si se pretende la reutilizaciébn del agua residual, la desinfeccién por
tratamiento con ozono es considerada el método mas fiable, excepcion hecha de la

cloracién extrema.

Es probable que en el futuro se generalice el uso de estos y otros métodos de
tratamiento de los residuos a la vista de los esfuerzos que se estan haciendo para

conservar el agua mediante su reutilizacion.

l) Vertido del liquido

El vertido final del agua tratada se realiza de varias formas. La mas habitual
es el vertido directo a un rio o lago receptor. En aquellas partes del mundo que se
enfrentan a una creciente escasez de agua, tanto de uso doméstico como industrial,
las autoridades empiezan a recurrir a la reutilizaciéon de las aguas tratadas para
rellenar los acuiferos, regar cultivos no comestibles, procesos industriales, recreo y
otros usos. En un proyecto de este tipo, el proceso de tratamiento comprende los
tratamientos convencionales primario y secundario, seguidos de una limpieza por
cal para eliminar los compuestos organicos en suspension. Durante este proceso,
se crea un medio alcalino (concentracion de acidez en la disolucion (pH) elevado)
para potenciar el proceso. En el paso siguiente se emplea la recarbonatacion para
volver a una concentracion de acidez en la disolucion (pH) neutro. A continuacion se
filtra el agua a través de multiples capas de arena y carbén vegetal, y el amoniaco

es eliminado por ionizacion.



Los pesticidas y demas compuestos organicos aun en suspension son absorbidos
por un filtro granular de carbdn activado. Los virus y bacterias se eliminan por

o0zonizacion.

En esta fase el agua deberia estar libre de todo contaminante pero, para
mayor seguridad, se emplean la segunda fase de absorcién sobre carbén y la
o0smosis inversa y, finalmente, se aflade diéxido de cloro para obtener un agua de

calidad maxima.

m) Fosa séptica

Un proceso de tratamiento de las aguas residuales que suele usarse para los
residuos domeésticos es la fosa séptica: una fosa de cemento, bloques de ladrillo o
metal en la que sedimentan los sélidos y asciende la materia flotante. El liquido
aclarado en parte fluye por una salida sumergida hasta zanjas subterraneas llenas
de rocas a través de las cuales puede fluir y filtrarse en la tierra, donde se oxida
aerObicamente. La materia flotante y los sélidos depositados pueden conservarse
entre seis meses Yy varios afios, durante los cuales se descomponen

anaerébicamente?’.

4.4.2 Control de desechos sélidos

Siempre es conveniente analizar la factibilidad de reciclarlos en la propia
industria 0 en otra que pueda utilizarlos. En cada caso particular es necesario
realizar un estudio integral de su generacion, manejo y disposicion incluyendo su
transporte que debe atenerse a una serie de requisitos. Este estudio permite
priorizar las soluciones posibles aplicables a cada uno y optar por la mas

conveniente.

7 Fuente: depuracion de aguas, Enciclopedia Encarta 2003.



Los residuos sdlidos producen en primer término dafios estéticos y pueden originar

dafios sanitarios en su transferencia a los cursos de agua superficial y/o subterranea.

4.4.2.1 Incineracion

Consiste en un proceso de combustion controlada (a temperaturas superiores
a 800°C) que transforma los residuos sélidos en cenizas y en gases, produciendo
energia cal6rica o eléctrica. También se requiere que la temperatura de los gases
posterior a la combustion se mantenga a 850°C durante 2 segundos para destruir

dioxinas eventualmente presentes.

La decision de emplearla como tecnologia de tratamiento y disposicion se
basa en razones de costo. Se requiere, en primer término, la ejecucion de un
estudio que incluya la medicion del volumen, definir las caracteristicas y determinar
si la reduccion en el origen y el reciclado pueden minimizar la cantidad de residuo a

tratar.
Por lo general, la operacion de un incinerador conlleva varias ventajas, tales como:
a) Los residuos no se trasladan fuera del lugar donde fueron generados con
excepcion de los residuos calificados como peligrosos, en cuyo caso deben
procesarse en incineradores determinados definidos incluso a nivel de
Acuerdos Internacionales.
b) Se conoce su composicion quimica

c) Posibilita recuperar energia

No obstante, entre sus desventajas esta que pueden liberar a la atmdsfera material

particulado, metales pesados (plomo, mercurio, etc.), etc.



La incineracion, también produce cenizas resistentes que pueden representar
entre 30% y 40% del peso de los residuos tratados y que contienen sales metalicas
solubles y lixiviables que pueden emigrar facilmente a través de las lluvias, hacia

aguas superficiales y/o subterraneas.

Los hornos de cemento cumplen con los requerimientos técnicos necesarios
para la incineracién de los desechos organicos tdxicos y proporcionan una buena
alternativa para su disposicion final tanto desde el punto de vista de la eficiencia de

destruccion como del econémico.

4422 Reciclado

En principio constituye, a mediano plazo, la solucion mas razonable para la
eliminacién de residuos sélidos, por cuanto la recuperacion de componentes de los
desechos no sélo reduce su volumen, sino que conlleva un ahorro de energia y de
recursos. Para que el reciclado sea viable, se requiere la clasificacion y seleccion de
los residuos y, lo que es mas dificil, asegurar un mercado para los materiales

reciclados.

45 Contaminaciéon generada por los desechos

4.5.1 Efectos generados al ambiente

En la industria vinicola los efectos ambientales que pueden resultar de los
procesos de produccion son minimos segun las leyes hacia el medio ambiente (ver
figura 15 de anexos), ya que como se ha estudiado en los capitulos anteriores, las
actividades que se desarrollan son en un 80 % manejo de liquidos; pero si no se
tienen las consideraciones necesarias en los tratamientos de los desechos normales

de la industria, pueden generar sin un control una contaminacién al medio ambiente.



A continuacion se describe los sistemas y elementos ambientales en donde la
industria vinicola puede tener o no efectos ambientales®® por medio de sus

procesos:

451.1 Atmosférico

Si la industria considera la importacion de la materia prima como es el jugo
de uva en el caso de este estudio, esto evita en gran parte la emision de gases a la
atmosfera. Pero el Unico factor considerado que puede ser efecto atmosférico, es
la calidad de emision de humo generada por la caldera, estudiado en este capitulo
en cuanto al manejo de los combustibles y la calibracion de la combustién interna
del motor. Otra consideracion esta en los montacargas, lo cuales deben de tener
los catalizadores respectivos para poder reducir las sustancias contaminantes hacia

el ambiente de trabajo o0 a un asi a la atmdsfera.

451.2 Hidrico

El Unico problema de aguas residuales de una vinicola, seria el que genera la
lavadora de envases al no ser tratada; como se pudo ver en la seccion de desechos
liquidos generados por la industria, se ve que los componentes que integran el
desecho liquido peligroso son el grado de temperatura alta y las soluciones
minerales como lo son la soda caustica, el cloro y los azucares, que al no tener una
depuracion de aguas pueden generar la contaminacion y el deterioro del algun rio
donde son evacuadas dichas aguas. Esto de una manera viene a perjudicar la
biodiversidad animal, vegetal y humana en donde se encuentre instalada dicha
industria. Y como método de tratamiento a las aguas residuales se puede tomar en

cuenta el descrito anteriormente en la figura 6.

18 Efectos Normales en Vinicola Centroamericana S.A.



45.1.3 Liticoy edéfico

Como se ha determinado en los efectos anteriores en cuanto a sustancias, Si
no hay tratamiento en las aguas residuales, estas también pueden tener un efecto
en el suelo y las rocas, ya que por poseer sustancias quimicas en minerales, esto
viene a tener una descomposicion por rotura de sus enlaces quimicos, lo cual

provoca que el suelo y las rocas pierdan la riqueza de sus minerales.

También si se considera desechar manualmente desechos liquido de la
produccion o residuos toxicos directos como lo es la soda céustica en una cantidad
pequefias o grande; es fundamental elegir el terreno en cuanto a su superficie, hay
gue seleccionar suelos con pocas filtraciones para que no se produzca
contaminacion, ya que dichos desechos pueden producir una salinizacién

(concentracion de sales) produciendo asi evaporaciéon a los suelos.

45.1.4 Ruido, visual y biético

45.1.41 Ruido

Con respecto al ruido, dicha industria no genera gran cantidad de ruido y
vibraciones molestas graves hacia el ambiente interno o en los alrededores de la
misma, ya que un requisito muy estricto en el proceso de la fermentacion del vino
base es el del reposo respectivo de los microorganismos, los cuales son
encargados de producir dicha fermentacion; por lo tanto es minimo el uso de
maquinaria que puede generar decibeles muy elevados hacia la perturbacion del

ambiente del proceso.

Pero en un estudio que se describe en el capitulo siguiente (tabla 1ll) se vera
gue el unico grado de contaminacion minimo de ruido se puede dar en el area de
envasado del producto, generado por las bombas de succion del vino hacia el
envasado, los cuales producen decibeles fuera de lo normal que son considerados

dafiinos en periodos largos.



En este caso, la prevencion muy normal que se da en toda industria es el de
generar tapones de oidos para los empleados, para poder asi evitar su

contaminacion auditiva.

45.1.4.2 Visual

Una industria vinicola no genera gran alteracion estética del paisaje y de los
recursos naturales, porque no es una industria que necesita de instalaciones muy
complicadas con respecto a los procesos (ver figura 2, capitulo 3), ya que como se
ha descrito muchas veces, la mayoria de la produccion se da por seleccion de
marcas a través de la fermentacion, y esta ultima es la que enmarca que sea una
industria sin mayores dificultades de contaminacion visual, porque por lo regular las
instalaciones pueden ser naves de un nivel de segunda categoria, que permitiria

ademas jardinizar los alrededores.

45.1.4.3 Bio6ticos

El Unico problema que puede generar la industria vinicola en consideracion al
sistema bidtico, es el de no tratar los desechos liquidos vistos anteriormente, ya que
al ser vertidos en los rios, podrian provocarle la muerte a las especies bidticas o
podrian darse cambios biolégicos en el habitat acuatico y en las plantas aledafias
gue se encuentren en el sendero del rio. También puede ser que rio abajo pueda
utilizarse el agua para bebida humana y de animales. Entonces se debe considerar
el tratamiento de este desecho para poder evitar la contaminacién hacia los seres

Vivos.
4.5.2 Grado de contaminacion
En resumen las instalaciones, los procesos, las materias primas y los

materiales de una empresa vinicola no consideran a la misma como una industria

gue puede generar un grado de contaminacién muy grave hacia el medio ambiente.



Ya que si son controlados los desechos minimos que puede generar, la industria
podra mantenerse con la calidad necesaria en cuanto a las normas ambientales que
imperan en el pais, lo cual la caracterizaria con una imagen buena hacia la

sociedad y sus consumidores.

4.6 Problemas urbanos generados por los desechos

4.6.1 Efectos de contaminacién que generan descontento urbano por la

industria vinicola

Para la industria vinicola, el descontento urbano no es un problema grande,
porque todo lo descrito anteriormente puede ser controlado teniendo las medidas
del caso sin mayores problemas; el Unico efecto que podria subsistir, seria el de los
desechos liqguidos enmarcado muchas veces en este capitulo ya que sin el control
respectivo, las comunidades locales podrian demandar el mal uso de las aguas

residuales.



5. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL A CONSIDERAR, EN
RELACION AL SISTEMA AMBIENTAL

3.4 Condiciones y actos inseguros

5.1.1 Condiciones inseguras a considerar dentro de la industria

En la industria vinicola se pueden encontrar una serie de condiciones
inseguras que pueden provocar accidentes a las personas que laboran en el lugar,
ademas de tener reglamentos para mantener las instalaciones en buenas
condiciones, al personal se les pasa por desapercibido la importancia de la
seguridad industrial. Para ello a continuacién se enlistan las diferentes condiciones
gue se pueden observar en las diferentes actividades que se llevan a cabo en los
procesos de la produccion, lo cual permite tomar acciones preventivas y correctivas
para el desarrollo de la seguridad e higiene industrial que debe mantenerse en una

industria vinicola:

4 Pisos mojados en la mayoria de la planta

4 Mala distribucion de mangueras

<4 Entarimado de cajas de envase a una altura de riesgo

% Herramientas tiradas en el suelo

% Equipo de produccién para los procesos como pueden ser toneles

para mezclas interfiriendo el paso



4 Lamparas de iluminacién para el trabajo colgadas con alambre muy

delgado

<4 Lamparas sin funcionamiento

<4 Liquidos corrosivos a la par de los compresores

<4 Entarimado de cajas cerca de la lavadora las cuales por el

derramamiento de agua se deterioran

4 Camas para el entarimado de cajas en malas condiciones por ser
de madera, las cuales por su uso frecuente para la carga de cajas

pueden quebrarse y caerse el producto.

<4 Tapones de botellas tirados en el suelo donde el operario las coloca

4 Cables de energia ubicados debajo de los pies de los operarios que

trabajan en la banda transportadora

<4 Las extensiones de cables de la maquinaria no pueden encontrarse
bien colocadas, ya que algunas estan aéreas pero a una altura
cerca del operario y en unos casos pueden obstruir el traslado de

maquinaria que puede ser rodada.

4 Escaleras que puedan obstruir el paso™

9 Fuente: datos observados en el area de produccién de Vinicola Centroamericana S. A.



5.1.1.1 Recomendaciones para las condiciones inseguras

4 Lo que se recomienda para el desperdicio de agua, es la utilizacion de una
planta de tratamiento ya que se reduciria no solo el mal uso del agua que es
tan indispensable para la vida del ser humano sino también el dafio que se le
hace medio ambiente, y tomando en cuenta que esta agua podria ser
reutilizada para otras actividades, asi también evitaria el derrame del agua en

el piso.

4 Las mangueras deben ser colocadas ordenadamente en el suelo por las
personas que realizan el proceso de preparacion de las marcas, para evitar el

tropiezo con las mismas.

4 Se debe tener un mayor control en el inventario de envases y de producto
terminado en bodega, para que no exista un cuello de botella en el area de
produccion ya que esto provoca el entarimado riesgoso para las personas.
Ademas de tener un entarimado justo, debe de ubicarse en un lugar seco para
evitar la pérdida de cajas por el deterioro del material.

4 Al ser utilizada la herramienta, el personal debe de guardarla en sus
respectivas cajas de herramienta para que no exista un desorden, previniendo

asi un accidente al estar tirada en el suelo.

4 Que el personal de mantenimiento tenga siempre el mantenimiento preventivo
de toda la iluminacion para que no provoque un accidente por la mala
condicion y ademas para la higiene de iluminacién que se debe tener para el
personal en la funcibn de su trabajo, ademas de este mantenimiento el
personal debe cumplir siempre con su programa para evitar otros riesgos de la

planta en cuanto a maquinaria e instalaciones de todo tipo.



4 Como se mencionod anteriormente el personal de mantenimiento debe de velar
por mantenimiento mismo de la planta; con respecto al cableado de las
maquinas se debe de distribuir de una forma que no exista contacto con las
personas y también ubicarlo a una altura fuera del alcance de un riesgo, el cual
pueda evitar un corto por el roce al ser manejados otros materiales o

maquinara que necesite ser trasladada.

4 Todo el equipo de proceso de produccién debe ser ordenado después de su
uso para gue no existan obstrucciones en el paso de las personas y el

montacargas mismo para evitar riesgos de accidentes.

<4 Los liquidos corrosivos deberan de colocarse fuera del alcance de maquinaria

y materiales para que no existan perdidas o deterioro de los mismos.

¢ Las camas de madera para el entarimado deben de realizarseles el
mantenimiento previo para que puedan resistir la carga de peso que se les

aplica.

5.1.2 Actos inseguros a considerar dentro de la industria

Los operarios de una industria vinicola realizan en la mayoria de veces, actos
inseguros que pueden provocar accidentes, los cuales podrian dafiar tanto lo fisico
de las personas como traerle pérdidas a la empresa en cuanto al costo y tiempo que

le representa a la industria un accidente.

A continuacion se pueden encontrar actos inseguros por parte de los operarios al

realizar sus actividades:

4 Algunos operarios pueden colocar los overoles que utilizan para lavar el
envase, en las tuberias de la lavadora, ya que por ser un material de sincatex

tipo plastico, puede trasmitirse calor de la tuberia a través del agua caliente



gue se conduce en la misma, la cual puede provocar que el overol se caliente

y puede deteriorarse.

4 En la mayoria de las operaciones que realizan los trabajadores, un porcentaje
de su concentracibn es minima ya que pueden conversar mucho con el

operario que tiene a su lado.

<4 El operario que puede llevar cajas vacias al final de la linea para ser llenadas
de producto terminado, puede enfilar muchas cajas en forma de torre, y al
transportarlas las puede ir dejando tiradas en el camino, lo cual provoca un

tropiezo para el mismo y para los otros trabajadores.

4 El operario que maneja el montacargas después de ir a dejar producto
terminado, puede entrar al area de produccion con excesiva velocidad, lo cual

puede provocar el arroyamiento de alguna persona.

<4 El operario del montacargas al tener tiempo de ocio, puede conversar con las
personas de la linea de produccion lo cual les provoca desconcentracion a las
operaciones que estan efectuando.

4 A veces los operarios pueden jugar con los materiales o entre ellos mismos

cuando estan realizando su trabajo.

4 También los operarios de la maquina lavadora a realizar el lavado del envase,
pueden tomar uno de los envases, luego llenarlo de agua pura tomarsela y

después la pueden colocar en la mesa giratoria para ponerlo en las cajas.



4 A los operarios se les pueden suministran bolsas de agua pura para la sed,
pero cuando estan realizando el trabajo en la linea de produccion, las pueden
colocar en el lugar de trabajo o cerca de los mecanismos de la linea, lo cual
puede provocar un derrame del agua hacia la maquina, teniendo como

resultado de deterioro o mal funcionamiento de la misma?°.

5.1.2.1 Recomendaciones para los actos inseguros

% Las personas que utilizan los overoles, al terminar de operar en la maquina
lavadora ya sea por el descanso respectivo o por realizar otra operacion, tiene
gue tener algun gancho cerca de la maquina para poderlo colgarlo y asi no

colocarlo en la lavadora.

¢ Los jefes de la planta deben de reunir al personal para hacerle el recordatorio
de las normas de la empresa para que las cumplan y asi realizar llamadas de
atencion al las personas que conversan mucho en sus operaciones porque

significa una pérdida de tiempo y costos para la empresa.

<4 El operario que transporta las cajas vacias, lo debe de realizar el enfilamiento

de cajas en una cantidad mas moderada para evitar la caida de las mismas.

<% Se le debe hacer conciencia al operario sobre el riesgo que tiene al manejar el
montacargas al manejar con excesiva velocidad, para que tenga la prevencion
respectiva con las personas y su trabajo, también cuando permanezca en
tiempo de ocio, deberia de asignarle otras tareas como el de ayudar en la linea

o de recoger materiales que puede obstruir.

% Fuyente: datos observados en el &rea de produccion de Vinicola Centroamericana.



4 A los operarios se les debe de restringir el jugar en la linea, lo cual lo debe de
controlar el jefe inmediato para que no provoguen un accidente o pérdida de

materiales.

4 También los operarios deben de mantener la higiene del lugar y del producto,
realizando sus operaciones con el equipo necesario y sin efectuar actos que
afecten la integridad de la empresa, ya que si el producto no cumple con la
calidad respectiva del mercado vinicola decaeria en sus ventas, lo cual

afectaria a todo el entorno.

4 Cuando a las personas se les suministre las bolsitas de agua pura, se le debe
avisar que no las coloquen encima de la maquinaria, materiales o en lugar
donde pueda ser riesgo de accidentes. Como sugerencia del jefe puede ser
gue lleven un recipiente para mantener el agua como lo realizan otras

personas.

Para llevar un control de las condiciones del lugar ver tablas 1V, V y VI de anexos.

5.2 Equipo de seguridad

En la empresa debe de existir una serie de equipos de seguridad para la
prevencion de accidentes en el area de produccion, este equipo esta destinado
hacia las instalaciones del lugar, asi como para la proteccion personal de los
trabajadores. El equipo que se encuentra en inventario, es el mas necesario o
indicado para la empresa hacia los procesos de la fabricacion de vinos, los cuales

son proporcionados o abastecidos segun el desgaste o deterioro que tengan.

A continuacion se describen los diferentes equipos de seguridad e higiene de la

industria y su respectivo uso:



5.2.1 Extinguidores

Estos extinguidores estan para el uso de cualquier emergencia en el caso de
incendios, en la empresa se pueden colocar 10 extinguidores en total?!, de los
cuales 8 son de polvo quimico seco (ABC) y 2 son de Diéxido de Carbono (COy)
por los diferentes materiales, combustibles y lubricantes que se utilizan para los
diferentes procesos de produccion. Dichos extinguidores pueden estar ubicados
estratégicamente para tener el acceso directo a ellos. Su ubicacion puede ser de la
siguiente forma: cerca de la linea de produccién, entre la caldera y las cisternas de
preparacion de marca, otros en el area de bodegas y los ultimos en oficinas

administrativas.
5.2.2 Botiquin

Se pueden tener 2 botiquines de primeros auxilios en la empresa, uno se
puede colocar en el area de produccion y otro en el area administrativa, los cuales
son suministrados conforme el control de uso que tienen los jefes de produccion y
cualquier persona de oficinas. Estan abastecidos de aspirinas, antidiarreicos,
antigripales, curas, mertiolate, gasas, etc. Los cuales estan a disposicion del
personal en caso de alguna emergencia de accidentes leves o malestar de salud.
El control de este inventario de medicina debe ser notificado a la gerencia para que

sea autorizada la compra de la medicina para el abastecimiento de los botiquines.

?! Fuente: Datos generados de la Planta de Produccion, Vinicola Centroamericana, S.A.



5.2.3 Tapones para los oidos

Los tapones que pueden ser proporcionados a los trabajadores deben ser de
hule, los cuales son de facil acondicionamiento a cualquier tipo de oido. Estos
tapones los utilizan los operarios cuando se realiza el proceso del vino espumoso,
ya que existen motores de que efectian un ruido fuera de los niveles normales a
que puede estar expuesto el oido, pero fuera de este proceso no los utilizan porque
en la planta no existen otras maquinas que sobrepasen los niveles normales de

ruido.

5.2.4 Overoles

Estos son de material sincatex (plastico), los cuales los pueden utilizar las
personas que estan en contacto con liquidos como lo es el agua y el vino, entre
estas personas estan los que trabajan en la maquina lavadora y en la llenadora. Los

cuales le sirven como protector para evitar que se les derramen dichos liquidos.

5.25 Gorras

Las gorras son utilizadas por los operarios hombres, ya que le sirven para
que no tengan al descubierto el cabello, las cuales desarrollan la higiene del

producto por la manipulacién que se tiene con el mismo.

5.2.6 Mallas

Estas son utilizadas por las mujeres y son para la misma funcion de las
gorras en lo que respecta la higiene hacia el producto, las cuales sirven para que se
recojan el cabello y asi evitan también accidentes, porque casi la mayoria de las
mujeres pueden trabajar en la banda transportadora y al tener suelto el cabello

puede quedarse atrapado en algin mecanismo de la banda.



5.2.7 Guantes de hule

Estos los utilizan las personas que manipulan el envase cuando lo colocan en
la banda transportadora para su llenado manual de vinos no espumosos y en la
colocacién de tapones de rosca a los envases. Estos se utilizan para mantener la
calidad del producto por medio de la higiene que se debe cumplir, ya que por medio

de estos no se tiene el contacto directo con el envase.

5.2.8 Gabachas de tela

Son utilizadas por las mujeres para evitar ensuciarse 0 mojarse por los

liguidos manejados en el proceso de los vinos, las cuales forman parte del uniforme.

5.2.9 Botas de hule

Las utilizan los operarios que tienen contacto con el agua del suelo, ya que
en la mayoria de la planta puede existir agua en el suelo, entre estos operarios
estan los que operan en la lavadora y los que preparan las marcas. Estas botas les

evitan a los trabajadores deslizarse en el suelo y caerse.

5.2.10 Mascarillas

Las Unicas personas que utilizan mascarillas en la planta, son los operarios
del &rea de preparacion de marca, estos las usan cuando efectian la operacion de
filtracion del vino base, porque utilizan un polvo quimico el cual es téxico, entonces

la mascarilla evita una respiracion directa con este polvo.



Figura 7. Equipo de seguridad industrial

53 Sefalizacién industrial

En la industria se pueden encontrar areas que por las operaciones,
condiciones y actos inseguros por parte de las personas, se necesita que sean
sefalizadas para la prevencién de los accidentes. Pero por ser un area no muy
grande de produccién se necesita una sefializacion especifica para los riesgos mas
grandes y también para que el area no posea muchos rétulos de sefalizacion que

hagan confundir el mensaje hacia los operarios.

5.3.1 Senfalizacién para el paso del montacargas

En las areas o rutas de montacargas es necesario colocar una sefalizacién
que indique el paso del montacargas, ya que regularmente las personas transitan en
estas direcciones. Una sefalizacion seria colocada en el area de llenado de envase
y otro seria en el area de carga y bodega del producto ya que aqui es donde mas

transitan los montacargas.



5.3.2 Senfalizaciéon de productos quimicos

En este caso, como existen productos quimicos como lo es la soda caustica,
utilizada para el proceso de lavado, se deberia colocar una sefalizacion que les
indique a las personas que el mal manejo de este producto quimico es peligroso al

tener contacto con el mismo.

5.3.3 Sefalizacion de rutas de evacuacion

En la empresa debe existir sefializacién de rutas de evacuacién en caso de
de emergencia, como puede ser un incendio o un desastre natural. Como se sabe el
area de produccion es muy reducida en espacios de transito por la capacidad
instalada, pero puede aprovecharse el acceso mas directo que toman todos los
operarios para dirigirse hacia los diferentes procesos de la planta. Por lo tanto se
deberia colocar sefalizacion de evacuacion en puntos estratégicos para que las
personas trabajadoras y ajenas al lugar puedan evacuar la nave sin ningun tropiezo.
La sefalizacion seria colocada una en el area de preparacion otra siguiente en el

lavado de envase y luego otra terminando la linea de produccién.

En lo que respecta la parte trasera de la planta en donde se fabrican las gavietas,
se deben colocar uno saliendo de la fabrica y otro donde se entra a la planta de
produccion para coincidir con la ultima que esta en la linea de produccién. Con
respecto a las bodegas de producto terminado y materiales, se deben colocar tres
en direccion de la entrada a la bodega y en colindancia con la bodega de
materiales. Esta sefalizacion es para evitar un desastre, por el liquido que se
maneja, la apilacién de cajas y los materiales combustibles que se utilizan para la

preparacion de los productos.



5.3.4 Sefalizacion para orden y limpieza

En la empresa debe de tenerse reglamentos para que las personas
mantengan la limpieza y orden del lugar hacia las diferentes operaciones que
efectian. Pero podria colocarse un rotulo que les haga el recordatorio para
mantener esta disciplina, ya que en el lugar algunas personas comen y toman

liquidos en bolsas.

5.3.5 Sefalizacion de extinguidores

Con respecto al equipo de extinguidores, puede ser proporcionado por alguna
empresa que se dedique a la venta de estos dispositivos, la cual da el
mantenimiento y la capacitacién para su uso; pero como una sugerencia se podria
colocar una sefalizacion junto a cada equipo 0 estratégicamente para algunos
extinguidores, para que se indique con instrucciones de manejo del mismo, como lo
es la funcion de desmontarlo de su base, que dispositivos se tienen que presionar y

como se debe sujetar para poderlo utilizar.

Se da la sugerencia, ya que ademas del personal que sabe utilizarlo, podria servir
para personas ajenas al lugar o trabajadores nuevos de la planta, porque dichos
extinguidores tiene una pequefa instruccion pero con una adicional mas clara y

rapida podria prevenir atrasos.

5.3.6 Seializacion en tuberias

Algunas de las tuberias de la planta pueden ser pintadas con colores
industriales para la identificacion del producto que pueda conducir cada tuberia, y
asi facilitarle al operario las operaciones de trabajo.

Con respecto a lo descrito anteriormente, se le proporciona a la industria la
identificacion de los colores y elementos que deben llevar en si una tuberia a nivel

industrial:



Colores

Verde

Verde con rallas azules
Verde con rallas celestes
Verde con rallas rojas
Celeste

Gris con rallas rojas
Violeta con rallas amarillas
Verde con rallas violetas
Negro

Naranja

Amarillo ocre

Café

Gris planta

Significado

Agua caliente

Agua fria

Agua destilada

Agua para incendios
Aire comprimido
Vapor/incendios
Acidos y alcalis

Agua desecho de laboratorio
Aguas negras
Servicios eléctricos
Gases excepto el aire
Aceites minerales

Vapor

Adicional a la sefalizacion descrita anteriormente se pueden tener en consideracion

dos sefiales estrictas en el proceso las cuales son:

a) No Fumar

Esta sefalizacion debe de estar ubicada en la entrada de la planta para que
las personas de la empresa y ajenas del lugar no realicen este acto, ya que existen
gran cantidad de materiales inflamables y manejo de vino, el cual a partir de los

primeros reaccionarian provocando un incendio.

b) No utilizar joyas y ni pintarse

En lo que respecta a las joyas va dirigido para todas las personas, porque si
utilizan esclavas o cadenas podrian provocar un accidente al quedar atrapadas en
los mecanismos de las maquinas. Y el de no pintarse va dirigido a las mujeres ya
gue al sudar puede provocar un derrame de pintura y puede caer en el producto por
el estricto control de calidad de higiene del producto.



Figura 8. Sefalizacion industrial

5.4  Ventilacion, iluminacién y ruido

5.4.1 Ventilacion

El &rea de produccion de la industria vinicola puede tener ventilacion artificial
y natural, pero en la mayoria de veces solamente es natural a través de algunas
ventanas que pueden existir en el area de preparacion y por medio de la entrada a
la planta ya que puede ser un portdon de la altura de la nave que permite la
renovacion del aire. El motivo de que no existen variedad de ventanas, se da por
parte del proceso de fermentacion del producto ya que los microorganismos que

realizan esta labor necesitan estar en un ambiente relajado y sin mucha iluminacion.



Pero para efectos de ventilacion en funcion del nimero de personas que
laboran en la planta no afecta tanto su estabilidad de respiracion, ya que ademas de
la ventilaciébn suministrada anteriormente, la nave industrial debe poseer una altura
considerable para el desplazamiento de la concentracion del calor suministrado por

los vapores de las maquinas y de las personas mismas.

En la planta se puede decir que no puede existe una gran cantidad de
concentracion de aire viciado, ya que no existen gases y vapores muy Nnocivos,
entre estos vapores estan los que emiten la lavadora de envases, la caldera y los

montacargas por medio de sus motores.

5.4.2 lluminacién

En la planta de produccion debe existir iluminacion con respecto a las
estaciones de trabajo como los son el area de lavado de envase, almacenamiento
de vino base y llenado de producto. Como se menciono anteriormente en lo que es
la ventilacién del lugar, en la mayoria de la planta no puede existir una totalidad de
iluminacién para el proceso total si no parcialmente dependiendo de la necesidad de
iluminacién para los trabajadores, ya que por el proceso de fermentacion, los
microorganismos necesitan un ambiente semiclaro y tranquilo para el desarrollo de

este proceso.

La iluminacion debe ser con el objetivo de que esta sea Optima, para poder
minimizar costos, y maximizar rendimiento en los trabajadores, tomando en cuenta
varias consideraciones, como el tipo de trabajo que se realiza dentro de la planta, la
edad promedio de los trabajadores y la velocidad a que se realizan las operaciones
y el area de trabajo. Se debe tomar en cuenta también, el color de paredes, pisos y
techo, debido a que influyen en la iluminacién del ambiente.



Para efectos de instalacion en una planta de 50 metros de largo por 32
metros de ancho y con una altura de 6 metros, cada luminaria debe tener 3
lamparas de 110 Watts, 9,000 lumenes y una vida util aproximada de 12,000
horas?, esto es a lo que se refiere en el area de produccién. Se decide colocar
este tipo de lamparas, debido a que la vida util de las mismas es una de las mas
prolongadas en relacién a las otras y que los limenes proporcionados por éstas son

apropiados para el trabajo desempefiado en los procesos.
5.4.3 Ruido
El ruido de la planta es estable o continlo, ya que es generado por la
maquinaria que se utiliza para elaboracion de los productos, las personas en la
mayoria de veces estan expuestas a los niveles normales de ruido de la siguiente
maquinaria, la cual no les afecta por lo regular.
a) El equipo de lavado de envases.
b) Bombas de Succion.
c) Montacargas.
d) Maquina de pasteurizacion.
e) Magquinas de refrigeracion.
f) Caldera.
La maquinaria que provoca mas ruido fuera de los decibeles normales para el

oido humano, son las bombas de succién y carga de liquidos procesados, asi como

el tiempo en que permanece la persona en el montacargas.

22 Fyente: Vinicola Centroamericana S.A.



Calculo de los niveles de ruido considerados en una planta vinicola

Tiempo de duracion de la personas en las maquinas:

8 hrs. = tiempo que permanece en la maquina refrigerante.

8 hrs. = tiempo que permanecen los trabajadores alejados de las
maquinas llenadoras aproximadamente 0.5 metro.

6 hrs. = tiempo entre las bombas de succién y carga de liquidos
procesados.

0.50 hrs.= tiempo que permanece en el lavado y secado de
envases.

0.25 hrs.= tiempo que permanecen los trabajadores revisando la
pasteurizadora.

0.33 hrs. = tiempo que permanece el trabajador revisando la
maquina refrigerante.

0.25 hrs. = tiempo que permanece los trabajadores en los
montacargas.

0.167 hrs. = tiempo que permanece el trabajador en la maquina de

envasado y banda transportadora.



Tabla lll. Numero de decibeles sometidos en el tiempo

Tiempo Decibles

8 horas 95

8 horas 80

6 horas 100
0.50 horas 90
0.25 horas 75
0.33 horas 80
0.25 horas 100
0.167 horas 90

D =8/4 + 6/2 + 0.50/8 + 0.25/2 + 0.167/8

D =5.208
Brmrmememeoee 100%
5.208----------- X
X =104.16%

El exceso de decibeles es de 4.16% fuera de lo normal, es por ello se toman
las medidas correspondientes. Ya que el exceso de decibeles no es tan alto
optamos en proporcionarles tapones de oidos para cada operario para evitar dafios
en los 6rganos auditivos.



5.5 Métodos de capacitacion de seguridad e higiene

5.5.1 Fundamentos psicoldgicos hacia los empleados

El programa tiene como propdésito de despertar y conservar el interés de los
trabajadores en la seguridad, debe tener por base la comprensién de los métodos
eficaces para influir en la conducta de los adultos y, especialmente, en la de los
trabajadores. En todas las actividades de la empresa va existir la posibilidad de
sufrir una lesion, y por lo tanto, es importante comprender y controlar cuanto sea
posible el interés de la seguridad y la conducta de los trabajadores mientras
trabajan.

El propdsito del programa de seguridad hacia los empleados de la industria
vinicola es el de inyectarles el interés para poder incrementar y reforzar el
comportamiento de las personas hacia la seguridad e higiene en el lugar (actuar
responsablemente, participar en actividades relacionadas con la seguridad). Podrian
reforzarse comportamientos especificos como por ejemplo la cooperacién de un
supervisor o la aceptaciéon de un empleado de las sugerencias dirigidas hacia la

seguridad.

5.5.2 Entrenamiento para la seguridad industrial

El entrenamiento que puede seguir la empresa dedicada a esto, le servira
como propésito de contar con trabajadores dotados de las habilidades y las
actitudes necesarias para desempefar su trabajo con seguridad. Especificamente el
entrenamiento de los empleados de vinicola deberia contener material e informacién

gue incluyera lo siguiente, pero sin limitarse a ello:

a) Normas, reglamentos y responsabilidades que conciernan a los empleados de
la compainiia

b) Equipos de proteccion personal disponibles en la planta

c) Ubicacion de auxilios médicos y de emergencia



d) Beneficios del seguro de indemnizacién por incapacidad
e) Riesgos y defensas contra riesgos inherentes al trabajo
f) Incentivos para promover un desempefio cuidadoso

g) Disciplinas contra el desempefio descuidado

Es importante desarrollar mecanismos de evaluacion dentro del
entrenamiento en seguridad y con base en el desempefio con seguridad durante el
trabajo. Instrumentos excelentes para la planta de produccion con métodos de

retroalimentacion utilizados en la instruccion programada.

Esto es significativo porque se pueden aplicar los cambios necesarios al
programa de entrenamiento, si los supervisores en seguridad pueden determinar
que tan bien se esta desempefiando un trabajador. No obstante, una vez que el
trabajador sepa como hacer un trabajo, lo importante sera mejorar el desemperio,

MAas que suministrar comprensién y entrenamiento.

5.5.2.1 Coémo mejorar el desempefio

Los supervisores de seguridad no deberan de “empujar’ para que se
“apresuren” y hagan el trabajo con poca preparacion los empleados; esto destruiria
la efectividad de cualquier esfuerzo por la seguridad dentro de la empresa. Ningun
entrenamiento que se realice en seguridad que se utilice para prevenir los riesgos,
producird un comportamiento seguro, cuando ese mismo comportamiento es

castigado por el sistema de trabajo impuesto en la empresa.

Es, por tanto, responsabilidad del encargado de seguridad de cada area de
trabajo descubrir y corregir estas inconsistencias entre los objetivos y el sistema de
recompensas. El establecimiento de sistemas de retroalimentacion adecuados
seran necesario para recibir retroalimentacion cuantitativa continla sobre el
personal. Para que la retroalimentacion sea efectiva en la empresa, el personal
debera ser motivado constantemente, sostener el desempefio y debera adoptar

modelos sencillos para recopilar informacion y mostrarla.



Para mejorar el desempefio de la seguridad, el supervisor debe hacer varias
cosas. Primero, es importante analizar los problemas del desempeiio en seguridad y
elaborar soluciones, que pueden ser, por lo general son, combinaciones de métodos
de desarrollo de retroalimentacion, mejoramiento de la capacitacion e incluso
redisefio de los oficios o el enriquecimiento de la experiencia del trabajo para los
empleados. Por consiguiente, los entrenadores en seguridad deber hacer lo
siguiente antes de poder mejorar el desempefio:

<4 Recopilar hechos sobre los problemas del desempefio seguro

< Evaluar los sentimientos y las opiniones sobre los problemas actuales que el

desempeiio tienen los empleados, los supervisores y la alta gerencia.

<4 Desarrollar soluciones apropiadas y establecer prioridades teniendo en cuenta
los costos y la facilidad de ejecucion

4 Poner en practica los cambios y las soluciones y obtener retroalimentacion

sobre los resultados
5.5.2.2 Retroalimentacion
La retroalimentacion que aplique la industria en los puntos criticos y estables
de inseguridad, deberan repetirse con frecuencia y tan inmediatamente como se
pueda para lograr los mejores resultados.
Entre los principios de retroalimentacion que puede tomar la empresa mejorar
el desempefio por la seguridad por parte de los trabajadores, deberian incluir las

siguientes pautas:

4 La retroalimentacion debera ser sencilla y facil de poner en practica.



4 La retroalimentaciéon debera ser cuantitativa; asi, los empleados pueden
cuantificar y visualizar la relacion. Con una mirada se dan cuenta de un

comportamiento aceptable o inaceptable.

<4 La retroalimentacion debera dar a los trabajadores informacion suficiente de tal

suerte que pudieran modificar su desempeiio.

5.5.3 Métodos y técnicas para la seguridad e higiene

Los métodos que se describirdn a continuacion, se han desarrollados para
que el empleado pueda tomar parte activa en el aprendizaje, dichos métodos le
servirdn como guia a la empresa para poder desarrollar concretamente el programa

de seguridad e higiene en las personas:

5.5.3.1 Conferencias

Las pueden utilizar los encargados de seguridad para algin mejoramiento de
su eficacia cuando se tiene un expositor que utiliza elementos de humor y hay un
mejoramiento mayor cuando las conferencias se complementan con ayudas

visuales de los accidentes y prevencion de los mismos.

5.5.3.2 Demostraciones de la parte al todo

La investigacion recomienda que la practica parcial sea mejor para oficios
complejos y que tengan operaciones separadas. Sin embargo, si el oficio es sencillo
0 no tiene subdivisiones facilmente definibles, es mejor el aprendizaje total. Para
llevarse a cabo apropiadamente, este método de entrenamiento exige planeacion,
coordinacion y oportunidad en un area de la empresa, en la cual puede utilizarse el
entrenamiento dentro del trabajo; el supervisor explica primero todos los riesgos y
cada parte del trabajo individualmente. Después de ejecutar la tarea como un todo,

el aprendiz puede apreciar en conjunto como se presentan aqui los riesgos.



5.5.3.3 Grupos de discusién

Los grupos de discusion podrian utilizarse por si mismos o como
complemento de las conferencias; pueden ser o estructurados o abiertos. La mayor
parte de las discusiones sobre seguridad deberan enfocarse mas sobre la
prevencion que sobre el andlisis y disminuirse las investigaciones sobre los

accidentes.

5.5.3.4 Estudio de casos

Este procedimiento consistirA en representar problemas de la vida real para
gue sean analizados por los empleados, y puedan ver entonces lo que ocurriria por
causa de actos inseguros y de accidentes. Es util tener presente que se deben
adoptar soluciones definidas en estos estudios para que el personal sienta que ha

cumplido con la tarea.

5.5.3.5 Equipos de trabajo

Se puede realizar equipos de trabajo para que puedan solucionar un
programa o0 una tarea de seguridad. Se cree que el aprendizaje vendra
precisamente a través de la actividad para solucionar su problema, y esta técnica es

especialmente adecuada para el entrenamiento de supervisores.
5.5.4 Uso del equipo de proteccion
El lograr que el personal uso los equipos de proteccion personal y que los

use en forma correcta, es una importante meta para el programa de seguridad de la

empresa. He aqui algunas tacticas y técnicas especificas para la Industria vinicola:



Desafortunadamente, un programa de proteccion personal no consiste meramente

en adquirir equipos y decirles a los trabajadores utilicenlo. Los trabajadores tienen

actitudes acerca de los dispositivos de proteccion personal y el programa que tome

la empresa puede estar predestinado a fracasar si:

<4 El uso de un protector deteriora el prestigio o el auto imagen del trabajador, asi

como también si lo hace aparecer ridiculo ante sus comparieros de tarea.

Inicialmente da una sensacion de torpeza para la realizacion de una tarea. Esta

actitud puede contrarrestarse utilizando los siguientes enfoques:

a)

b)

C)

d)

Hagase sentir la necesidad de usar un dispositivo requerido para una tarea en

particular, usando el idioma que los trabajadores entienden.

Indiqueles exactamente qué equipo de proteccion requiere cada tarea y cada

area, y enseéfieles la forma correcta de usarlos.

A los trabajadores debera darseles participacion cuando se selecciona un
dispositivo de proteccion. Debera también tener la oportunidad de seleccionar

el que les agrade y resulte comodo.

Las estanterias donde se guardan los dispositivos de seguridad deben
conservarse siempre limpias. La gente rehldsa usar equipos que han sido
sacados de un almacén desordenado y sucio. Esto da la sensacién de que si
a la empresa no le interesa la suerte que corren los equipos, poco habra de

interesarle la finalidad que éstos persiguen.

Los supervisores no solo deben de vigilar que se usen los equipos sino dar el

ejemplo usandolos ellos mismos.



f) Reemplazar cualquier equipo que evidencie desgaste o deterioro, no solo por
razones objetivas de seguridad, sino también para la conservacion de una

moral entre los trabajadores.

g) Las sanciones disciplinarias no deben dar una imagen de castigo sino del
recurso necesario para conseguir que la gente se proteja. Estas tacticas
pueden ser empleadas para los trabajadores nuevos o cuando se incorpora
un nuevo elemento de proteccion personal. Cuando el uso de un equipo se
constituye en una condicién de empleo, luego el problema sera relativamente

menor.

h) La idea de hacer que los supervisores usen los equipos nuevos a modo de
prueba, antes de adoptarlos, y que se tomen en cuenta sus puntos de vista,
ha dado excelentes resultados en muchos casos.

i) Se podria en la empresa formar comisiones de trabajadores para ayudar a
seleccionar y a evaluar la necesidad de usar ciertos dispositivos en
determinadas tareas.

5.5.4.1 Como vencer algunas objeciones

Una objecion en contra del caso es que algunos dispositivos de seguridad
“son calientes en verano”. Debe explicarse que son mas frescos que muchos gorros
de uso corriente que quedan ajustados. El espacio que queda entre la copa y el
arnés permite una buena ventilacion y conserva la cabeza mas fresca. También
puede sugerirse que el caso rechaza el calor radiante. Inversamente puede que se
escuche decir que el casco es demasiado frio en invierno, en tal caso sugiérase que

se use un forro o gorra para frio que les cubra las orejas.



5.5.4.2 Proteccion auditiva

Los tapones y los protectores son otros dispositivos de proteccién que a
menudo encuentran oposicion por parte de los trabajadores, en vinicola es un

dispositivo que se utiliza a menudo.

Para vencer el problema de que los tapones cusan incomodidad, estos deben
encajar perfectamente en cada oreja del usuario. Expliquesele que inicialmente
puede sentirse incomodad, pero que eso no serd por mucho tiempo si los tapones

estan hechos de un material blando y si se les mantiene razonablemente limpios.

Algunos objetan el uso de tapones porque piensan que no podran entender
una conversacion, debe indicarse que las pruebas realizadas han revelado que, a
niveles superiores de 85 decibeles la conversacién se entiende facilmente con
tapones que sin ellos, se puede explicar también que el usar tapones es probable
que reduzca su capacidad auditiva momentaneamente pero que es preferible a
estar escuchando ruido desagradable. Pero el decirselo algunas veces no es

suficiente, deberan tener la oportunidad de probar el tapon y usarlo.

Existen tres procedimientos para tener éxito que puede tomar la industria:

a) Proporcionar mas de una clase de dispositivos para elegir. Esto estara
complementado generalmente con un periodo de pruebas de diez dias

para cada uno de los diferentes tipos.

b) Acercarse al trabajador en sus propios términos ofreciéndole una
interpretaciéon de su examen audiométrico. Luego indicarle “pero a fin
de conservarlo es conveniente que use proteccion auditiva en el

trabajo”.



c) Promocién constante para que se usen los dispositivos de proteccién

auditiva.

5.5.4.3 Uso de guantes

Las objeciones que pudieran surgir con respecto al uso de guantes y de otras
protecciones para las manos pueden ser generalmente contrarrestadas cuando se
pone en evidencia los peligros que pueden correrse al no usarlos. O cuando estén
manipulando el producto, como botellas, tapones y empaque; lo cual es higiene en
el proceso. La educacion que tanto el supervisor como el trabajador deben recibir,
brindara toda la informacion necesaria para reducir a un minimo los peligros para

las manos.

5.5.4.4 Proteccion respiratoria

Algunos trabajadores consideran que los equipos de proteccion respiratoria
son mas molestos que necesarios. Esta actitud puede ser cambiada con frecuencia,
si se le indica al trabajador porque en un determinado equipo es necesario en el
momento de trabajar con polvos quimicos 0 gases nocivos, esto se refiere al utilizar

la mascarilla en el area de preparaciéon de vinos.

5.5.45 Proteccion visual

Uno de los principales factores de aceptacion para el uso de protectores
visuales es la comodidad y el ajuste correcto. El armazén de un par de gafas debe
ser firme, quedar recto y encajar bien el rostro del usuario. Los anteojos de
seguridad deben estar lo mas cerca posible del o0jo, sin que las pestafas rocen los
lentes. Las gafas no deben ser guardadas en los cajones de un banco de trabajo ni

en una caja de herramientas sin su correspondiente estuche.



5.5.5 Organizacion de proteccion contra incendios

5.5.5.1 Riesgos de incendio y su control

El peligro de incendio existe en las diferentes fases del proceso de

fabricacion del vino y en las instalaciones de la fabrica, los riesgos de incendios

pueden ser ocasionados por diferentes condiciones de inseguridad, las cuales es

necesario eliminar o mantener bajo control constantemente. La mejor proteccion

contra los incendios es aplicar en forma efectiva las medidas de prevencién, sin

embargo, para casos imprevistos es indispensable contar con el equipo de extincion

apropiado en control de incendios. El riesgo de incendio se origina al existir una

fuente de ignicidn cerca de un material combustible. Las fuentes de ignicién que es

necesario tener bajo control son las siguientes:

a)

b)

d)

El equipo eléctrico de la maquinaria e iluminacion, tendr4& que ser
inspeccionado para que no se tenga sobrecalentamiento en el mismo, y los
arcos resultantes de cortocircuitos debidos a instalaciones 0 mantenimiento

deficientes deberan tener la correccidn respectiva.

El habito de fumar debera ser restringido en la planta, como se mencioné en
la seccidn 5.3 Sefalizacion Industrial del capitulo 5, ya que existen materiales

y liquidos de ignicion que pueden provocar un incendio.

La friccion de los cojinetes de las maquinas llenadoras u otras de
mecanismos pueden sobrecalentarse al estar desalineados o rotos y a través
de atascamiento de materiales, lo cual se puede evitar mediante un programa

de inspeccién regular y un buen plan de mantenimiento y lubricacion.

El recalentamiento de materiales por temperaturas anormales como en el
caso de la reparacion de la caldera u otra maquina, al ser soldadas sus piezas
y no utilizar la temperatura de calor adecuada a través de la llama de soldar.



O también en las areas vinculadas con liquidos calientes como el de la
lavadora y materiales en secadoras como el caso del etiquetado de envase a
través del tinel de calor. Se evitan mediante una supervisién cuidadosa y
operarios competentes suplementados por mecanismos de control de

temperatura bien mantenidos.

e) Superficies calientes en el caso de la caldera, tineles de calor, conducto de
escape calientes en la maquinaria y vehiculos, lamparas eléctricas, etc. Se
evitan mediante aislamiento y circulacibn de aire entre las superficies

calientes y los combustibles.

f) Combustion espontanea debido a desperdicios y residuos engrasados,
acumulaciones en secadores, conductos y chimeneas. Se evitan mediante un
buen ordenamiento y limpieza, asi como buen control de materiales

susceptibles de generar calor espontaneo.

5.5.5.2 Equipo de proteccion contra incendios

La seleccion del equipo se hace de acuerdo a los diferentes tipos de fuego
gue pueden ocurrir en la planta, porque de esta forma se puede elegir el equipo con
el agente extinguidor mas adecuado a las caracteristicas del fuego. El equipo debe
ubicarse alrededor de los peligros probables, pero no tan cerca como para que un
fuego pudiera aislarlo o dafiarlo. El fuego que se puede originar en la planta es del
tipo A fundamentalmente, sin embargo, la presencia de equipo accionado por
electricidad y combustible puede causar fuegos de los tipos B, C 6 combinaciones
de estas clases; el peligro de incendio en la planta es grave por lo materiales
utilizados, ya que un fuego incipiente puede tomar proporciones considerables si no
es controlado a tiempo. El equipo de proteccion contra incendio mas adecuado es
aguel que cuenta con instalaciones fijas complementadas con equipo portatil. A

continuacion se describen los principales:



5.5.5.3 Equipo portable de extincién de incendios

Precisa que todo el personal de la empresa en general, reciba entrenamiento
e instruccion regular en el manejo de tales aparatos. No todos los extintores son
aptos para toda clase de fuegos, por ello se expone una clasificacion en la que se
sefala las cualidades de cada uno de ellos, ademas de las impartidas por alguna
empresa especializada en esta area.
Lo cual permite un conocimiento amplio para los miembros de la empresa y

encargados de impartir dicha informacion para su preparacion.
5.5.5.4 Clasificacion de los fuegos
a) Fuego clase A: Son los producidos sobre material ordinario como papel o
madera, que pueden extinguirse inundandose de agua o de soluciones que la

contengan en grandes cantidades.

b) Fuego clase B: Son los producidos en liquidos inflamables, grasas y ceras que

precisan para extinguirlos, de sofocarlos y privarlos de oxigeno.

c) Fuego clase C: Son los producidos por equipos eléctricos y contra los cuales

hay que emplear agentes no conductores de electricidad.

5.5.5.5 Clasificacion de los extinguidores

Fundandose en las tres clases de fuego antes mencionadas, se han clasificado los

extinguidotes manuales en las categorias siguientes:

a) Extinguidores clase A: Son aquellos que tienen agua y que son Utiles para
incendios de combustibles como carton, papel, madera, tela, etc., o sea que

son utiles para fuegos de tipo A.



b)

Extinguidores clase B: Las clasificacion de estos extinguidores indican que
son Utiles para fuegos clase B, y generalmente estan cargados con polvos
guimicos y secos, bioxido de carbono u otro componente quimico y son utiles

para combatir incendios originados en combustibles inflamables.

Extinguidores clase C: Son utiles para combatir fuegos clase C y el material
gue contienen es no conducto, dos de éstos hacen una unidad de primeros

auxilios de proteccion.

Existen en la actualidad combinaciones como por ejemplo AB, BC, etc.

d)

Extinguidores clase ABC: Este tipo de extinguidor se conoce como
universal, puesto que es Util para toda clase de incendios, por lo que una
persona que no conozca el origen del fuego puede utilizarlos indistintamente,
pero la desventaja es que su rating es mucho menor que cualquier extinguidor

especifico.

Extinguidor halon: El material mas avanzado para el combate de incendios
es el halon y existe en varias clasificaciones, como lo es el halon 2400, halon
1240 y otros; es un material para toda clase de incendios y su gran ventaja es
gue no permite la reignicién, su desventaja es econémica con respecto a los

otros extinguidores puesto que es bastante elevado su precio.

Los extinguidores que tengan un peso no mayor de 18 kg deberén colocarse

de tal manera que su parte superior esté a no mas de 1.52 metros del suelo, los

extinguidores que pesen mas de 18 kg deben estar a no mas de 1.00 metros del

suelo.

Ademas deben de estar ubicados en lugares de facil acceso para poder utilizarlos

inmediatamente. Es recomendable contar con extinguidores de reserva en el

momento en que se les da mantenimiento o planear el mismo de tal manera que no

gueden areas desprotegidas.



5.5.5.6 Suministro de agua

Para una labor de extincion eficiente el suministro de agua debe de tener
suficiente capacidad de mantener sistemas de rociadores automaticos y chorros de
mangueras. El abastecimiento puede provenir de la red publica de distribucion de
agua, bombas con depdsitos subterraneos y depdsitos elevados que dependen de
la gravedad. Como recurso adicional se debe contar con una bomba que suministre
agua a alta presion durante un periodo considerable, esta bomba debe de ubicarse

en un sitio donde no exista peligro de que un fuego la pueda dejar fuera de servicio.

5.5.5.7 Rociadores automaticos o detectores de humo

De los medios disponibles de proteccion contra incendios, los rociadores
automaticos son los mas versatiles y confiables; la funcion principal de este sistema
es cubrir automaticamente con agua un fuego, ademas puede servir como alarma
contra incendios (ver figura 16). Los rociadores deben de elegirse de acuerdo a un
régimen de temperaturas y espacios ocupados en las areas de trabajo. Para areas

de peligro elevado es recomendable que cada cabezal cubra 7 metros cuadrados.






CONCLUSIONES

Una industria vinicola se dedica a la elaboracion de vinos de diferentes
sabores y grados alcohdlicos, lo cual se efectia a partir de un vino base; por
medio de la seleccion de la marca a producir se le aplican los ingredientes

necesarios para llegar al gusto del pedido que se requiera en el mercado.

Como se pudo comprobar en el andlisis de los desechos que puede producir
una industria vinicola; entre los efectos que generarian contaminacion residual
por el mal control de las materias primas estan: los residuos de pulpa de uva
por la mala calidad del jugo de uva, las concentraciones de azucar por malas
proporciones hacia la preparacion del vino, las cédscaras de uva al ser
estrujada dicha uva para darle el color al vino y residuos de levadura y
antifermentativos al tener mucha concentracion o variabilidad en proporciones

en la aplicacion al vino.

Los materiales que pueden generar contaminacion rigurosa al entorno de la
industria de vinos serian: las cajas de cartdn que se utilizan para el embalaje o
almacenamiento de envases al no ser reutilizadas o recicladas por el deterioro
que presenten, otro material peligroso de riesgo seria el envase quebrado al
ser depositado en cualquier lugar de la planta o al ser llevado a cuencas de
basura, asi como las bolsas plasticas, los tapones plasticos de las botellas, el
residuo de alambres de seguridad para los tapones de las botellas y desechos
de depdsitos de quimicos utilizados en el proceso.



Uno riesgo mas general y acentuado en el estudio, seria el de la evacuaciéon
del agua que genera la lavadora de envases; la cual utiliza agentes quimicos
liquidos de limpieza, que combinados con agua caliente para dicho lavado de
envases y al no aplicar un tratamiento respectivo, podrian generar un deterioro
ambiental a nivel acuético al ser vertidos a los rios, lo cual ademas generaria

descontento urbano.

El medio ambiente interno que se da en una planta vinicola es similar en
referencia a todas las industrias; pero esta genera desde su interior en menor
cantidad: contaminacién auditiva por no tener maquinaria que genere
vibraciones y ruidos muy perturbantes, contaminacion visual ya que no se
requiere de una planta sofisticada en cuanta la capacidad de instalacion con
respecto a sus procesos, contaminacion litica y edéfica la cual no se da,
excepto si se evacuan los liquidos contaminantes directamente al suelo,
contaminacion atmosférica la cual se daria a partir de la emision que pueden
generar los motores de combustion interna y de vapor de las maquinas, si no

se lleva el control respectivo.

El producto quimico que mas generaria contaminacion al medio ambiente por
parte de una industria vinicola al ser aplicado en sus procesos, seria la sosa
caustica, la cual al ser utilizada en la limpieza de envases, implicaria una
amenaza de riesgo, ya que es una sustancia que quema y destruye los tejidos

animales y humanos.

El personal de una industria vinicola seria el objetivo primordial para que lleve
el control respectivo de sus procesos hacia las emisiones industriales que
provogue; ya que a partir de una preparacion de seguridad e higiene industrial,
se regularia y mantendria la calidad de contribucion hacia el medio ambiental,

lo cual al mismo tiempo aumentaria la productividad en dicha industria.



Una industria vinicola, seria un opcidbn muy sobresaliente en la industria
general, ya que comparada con otro tipo de industrias similares, el rendimiento
de sus procesos al medio ambiente no cambiarian de una manera

significativa.






10.

11.

12.

RECOMENDACIONES

Que este estudio de tesis sea util para considerar la oportunidad de desarrollar
una industria vinicola en el pais con fines ambientales en sus procesos, con la

intencion de aprovechar de una manera eficiente todos sus recursos.

Es vital la designacion del personal que llevara a cabo todas las actividades
del andlisis de calidad de las materias primas y materiales para la elaboracién
de los vinos, lo cual serd derivado de la magnitud e importancia de la
informacion obtenida, su tabulacion y presentacién hacia el control de su

recepcion y manejo en la planta.

A partir de la implementacion de métodos de tratamiento de desechos, las
personas encargadas para llevar a cabo el andlisis hacia la utilizacién de estas
herramientas; deberan proyectarse en cuanto a si es necesario disponer de
tratamientos sofisticados para poder eliminar dichos desechos, ya que podrian
haber métodos mas simples con via inmediata para su tratamiento. Ademas
estas personas tendran que estimar el costo economico adicional que

presentaria un estudio de este tipo con base al estado financiero de la planta.

Los encargados en dar mantenimiento a todo el equipo de la planta, deberan
de realizar mantenimientos correctivos y preventivos en lapsos casi continuos,
para poder medir el rendimiento que deben tener las maquinas en los
procesos, en cuanto a su calibracidon, carburacion, lubricacion, toma de
presiones, corriente eléctrica, etc., para que exista un control que mantenga a
un nivel estandar la calidad de emisiones industriales no perjudicables a su

entorno.



13.

14.

15.

Promover una cultura de calidad de forma planeada y debidamente
coordinada que fundamente las bases internas de la organizacién y faciliten la
implementacion de los planes de mitigacion, a sabiendas que los cambios

generan resistencia y puedan obstaculizar su desarrollo.

Crear un comité que ademas de controlar la seguridad e higiene industrial, se
encamine a evitar el abstencionismo hacia el desarrollo de la regulacién de
contaminacion industrial, la cual debera de velar que los procesos designen

calidad sin mayores riesgos ambientales.

La mayoria de desechos soélidos generados por una vinicola deberan ser
aprovechados con fines de reciclaje o la organizacion podria realizar planes de
ventas con industrias interesadas en comprar estos desechos; lo cual le
permitira a la empresa al mismo tiempo maximizar sus beneficios, ya que por

algun motivo la planta no podra reutilizarlos o procesarlos.
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Figura 9. Temperaturas alas que se sirve el vino

ANEXOS

PAIS VINO
TEMPERATURA EN 8C
Australia Shiraz 18
Francia Tintos de calidad del Languedoc 18
Madiran
Hermitage
Crozes-Herimitage
Cornas
Italia Barolo 18
Barbaresco
Portugal Tintos del Douro 18
Oporto reserva
Malmsey
Bual Madeira
Espaina Jerez Oloroso 18
EEUU California Cabernet 18
Petite Sirah
Zinfandel
Nota: aproximadamente 4 horas a temperatura ambiente
Australia Cabernet 17
Grenache
Bulgaria Cabernet 17
Chile Cabernet de calidad 17
Francia Bordeaux tinto 17
Cote-Rotie
Chéateauneuf-du-Pape
Italia Chianti 17
otros tintos italianos elaborados
Amarone di Valpolicella
Nueva Cabernet 17
Zelanda Mezclas de Cabernet y Merlot
Portugal Déo 17




Suréfrica

Espaia

EEUU

Australia
Bulgaria
Chile

Francia

Hungria
Italia

Nueva
Zelanda
Surafrica

Espafa
EEUU

Francia

Portugal

Bairrada
Tintos del Alentejo
Verdelho Madeira

Cabernet
Shiraz

Ribera del Duero
Amontillado
Jerez Palo Cortado

Washington State Cabernet
Washington State Merlot
California Sangiovese
California Barbera

Pinot Noir
Mavrud

Cabernet
Merlot

Burgundy tinto
Cotes-du-Rhone

tintos comunes del Languedoc

tintos

Barbera

Dolcetto

Cabernet

Merlot del Alto Adigio y Friuli

Pinot Noir

Pinot Noir

Pinotage

Rioja

California Pinot Noir
California Zinfandel joven
Oregon Pinot Noir

Oregon Zinfandel joven
Washington State Pinot Noir
Washington State Zinfandel

Beaujolais Villages
Beaujolais Crus
Bourgueil

Chinon

Oporto Tawny

17

17

17

16
16
16

16

16
16

16

16

16
16

15

15




Rumania

Alemania
Italia

Francia

Australia
Francia
Espana
EEUU

Australia
Bulgaria
Chile
Francia
Italia

Nueva
Zelanda

Suréfrica
EEUU

Francia

Portugal
Espana

Australia

Sercial Madeira
Pinot Noir

Pinot Noir

Valpolicella
Bardolino
Lago di Caldaro

Blancos finos de Burgundy
Hermitage blanco
Savennieres

Chardonnay

blancos comunes de Burgundy

Rioja blanco envejecido en cubas de roble
California Chardonnay

Semillon
Chardonnay
Chardonnay
Alsace Pinot Gris
Chardonnay
Chardonnay

Chardonnay

Oregon Chardonnay
Oregon Pinot Gris
Washington State Chardonnay

Bordeaux blanco seco
Chablis

Alsace Pinot Blanc
Alsace Gewurztraminer
Cotes-du-Rhoéne blancos

Oporto blanco
Jerez Fino

Sauvignon Blanc
Riesling seco

15

14
14

12-13

11
11
11
11

10
10
10
10
10
10

10
10




Bulgaria
Chile
Rep. Checa

Francia

Alemania
Hungria
Italia
Nueva
Zelanda
Rumania

Eslovaquia

Espafia
EEUU

Nota:

Inglaterra
Francia

Alemania

Portugal

Francia

la mayoria de los blancos no elaborados con
Chardonnay

Sauvignon Blanc
Riesling seco

la mayoria de los blancos no elaborados con
Chardonnay

Sancerre

Pouilly Fumé
Muscadet sur lie
Anjou blanco seco
Alsace Riesling

todos los blancos secos
Kabinett blancos

la mayoria de los blancos no elaborados con
Chardonnay

blancos no elaborados con Chardonnay

Sauvignon Blanc
Riesling seco

la mayoria de los blancos no elaborados con
Chardonnay

la mayoria de los blancos no elaborados con
Chardonnay

Rioja blanco no envejecido en cubas de roble

California Sauvignon Blanc
California Riesling seco
Washington State Sauvignon Blanc
Washington Riesling seco

y todos los vinos rosados

blancos secos

Sauternes
Anjou y Vouvray dulces
Champagne fino

Spétlese

Auslese
Beerenauslese
Trockenbeerenauslese
Eiswein

Vinho Verde

Champagne comun




Francia Champagne dulce 5

Italia Asti 5
vinos Moscatel espumosos

Nota: y ademas, todos los otros espumosos de bajo precio.

Aproximadamente 4 horas en el refrigerador

Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft

Corporation.



Figura 10. Paises de donde proviene la uvaimportada
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Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft
Corporation.



Figura 11. Remontado del jugo de uva

Durante la fermentacién de los vinos tintos, todos los dias se realiza un proceso
llamado remontado. La finalidad de este sencillo pero esencial paso en la
vinificacibn en tintos es homogeneizar el hollejo con el mosto o vino en
fermentacion, disolviendo el "sombrero" que se forma por el gas carboénico
desprendido. Para ello, se usa una bomba de remontado que saca el vino por la

valvula inferior y lo eleva por una tuberia hasta la boca del depésito.

Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft

Corporation.



Figura 12. Prensa moévil utilizada en el proceso de extrusion

En la bodega de la imagen, los depdsitos de fermentacion se encuentran en el piso
de arriba. La prensa movil recoge el orujo mezclado todavia con vino procedente del
descube para conseguir el llamado "vino de prensa”, de inferior calidad que el

obtenido sélo por escurrido o trasiego después de la fermentacion.

Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft

Corporation.



Figura 13. Prensado de uva para obtener pasta de abono

Para elaborar vino blanco de calidad se usan las llamadas prensas neumaticas que
ejercen una presion mas débil y mejor repartida sobre el orujo. El vino de mesa, por
el contrario, suele prensarse en prensas continuas de mayor rendimiento. El
resultado de la presion sobre el orujo es esta pasta, que se observa en la fotografia,
gue se destina a las industrias derivadas de la vinificacién, como las dedicadas a la

elaboraciéon de aguardientes, aceite de pepita de uva o a la fabricacion de abonos.

Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft

Corporation.



Figura 14. Carton reciclado derivado de las cajas utilizadas en la
industria vinicola

Las técnicas de reciclaje para la obtencion de papel se aplican tanto al papel de
desecho como al cartdon. Las balas de cartén de la fotografia estan preparadas para

su reutilizacion en la fabricacion de papel.

Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft
Corporation.



Figura 15. Reglamento Ambiental

DECRETO No. 68-86
LEY DE PROTECCION Y MEJORAMIENTO
DEL MEDIO AMBIENTE

TITULO 1l

De los sistemas y elementos ambientales

CAPITULO |

DEL SISTEMA ATMOFERICO

Articulo 14. Para prevenir la contaminacion atmosférica y mantener la calidad de
aire, el Gobierno, por medio de la presente ley, emitird los reglamentog

correspondientes y dictara las disposiciones que sean necesarias para:

a) Promover el empleo de métodos adecuados para reducir las emisioneg

contaminantes;

b) Promover en el ambito nacional e internacional las acciones necesarias parg

proteger la calidad de la atmdsfera.

c) Regular las substancias contaminantes que provoquen alteracioneg

inconvenientes de la atmésfera;




Continuacioén

d) Regular la existencia de lugares que provoquen emanaciones;

e) Regular la contaminaciéon producida por el consumo de los diferentes

energeéticos;

f) Establecer estaciones o redes de muestreo para detectar y localizar las

fuentes de contaminacién atmosfeérica; y

g) Investigar y controlar cualquier otra causa o fuente de contaminacion

atmosférica.

CAPITULO I

DEL SISTEMA HIDRICO

Articulo 15. El Gobierno velara por el mantenimiento de la cantidad del agua para
el uso humano y otras actividades cuyo empleo sea indispensable, por lo que

emitira las disposiciones que sean necesarias y los reglamentos para:

a) Evaluar la calidad de las aguas y sus posibilidades de aprovechamiento,
mediante analisis periddicos sobre sus caracteristicas fisicas, quimicas y

bioldgicas.

b) Ejercer control para que el aprovechamiento y uso de las aguas no cause

deterioro ambiental;




Continuacion

C)

d)

¢))

h)

)

Revisar permanentemente los sistemas de disposicion de aguas servidas o
contaminadas para que cumplan con las normas de higiene y saneamiento

ambiental y fijar los requisitos;

Determinar técnicamente los casos en que debe producirse o permitirse el
vertimiento de residuos, basuras, desechos o desperdicios en una fuente

receptora, de acuerdo a las normas de calidad del agua;

Promover y fomentar la investigacion y el andlisis permanente de las aguas
interiores, litorales y oceanicas, que constituyen la zona econémica maritima

de dominio exclusivo;

Promover el uso integral y el manejo racional de cuencas hidricas,

manantiales y fuentes de abastecimiento de aguas;

Investigar y controlar cualquier causa o fuente de contaminacién hidrica para
asegurar la conservacion de los ciclos bioldgicos y el normal desarrollo de las

especies;

Propiciar en el ambito nacional e internacional las acciones necesarias para
mantener la capacidad reguladora del clima en funcidon de cantidad y calidad

de agua;

Velar por la conservacion de la flora, principalmente los bosques, para el
mantenimiento y el equilibrio del sistema hidrico, promoviendo la inmediata

reforestacion de las cuencas lacustres, de rios y manantiales;




Continuacioén

)

k)

a)

b)

Prevenir, controlar y determinar los niveles de contaminacién de los rios,

lagos y mares de Guatemala; y

Investigar, prevenir y controlar cualesquiera otras causas o fuentes de
contaminacion hidrica.
CAPITULO 1l

DE LOS SISTEMAS LITICO Y EDAFICO

Articulo 16. EIl Organismo Ejecutivo emitira los reglamentos relacionados con:

Los procesos capaces de producir deterioro en los sistemas litico(o de las
rocas y minerales), y edafico(o de los suelos), que provengan de actividades

industriales, mineras, petroleras, agropecuarias, pesqueras u otras;

La descarga de cualquier tipo de substancias que puedan alterar la calidad
fisica, quimica o mineraldgica del suelo o del subsuelo que le sean nocivas a

la salud o a la vida humana, la flora, fauna y a los recursos o bienes;

La adecuada proteccion y explotacion de los recursos minerales vy
combustibles fosiles, y la adopcion de normas de evaluacién del impacto de
estas explotaciones sobre el medio ambiente a efecto de prevenirlas o

minimizarlas;




Continuacion

d) La conservacion, salinizacion, laterizacion, desertificacion y acidificacion del

paisaje, asi como la pérdida de transformacion de nergia;

e) El deterioro cualitativo y cuantitativo de los suelos; y

f) Cualesquiera otras causas 0 procesos que puedan provocar deterioro de

estos sistemas.
CAPITULO IV

DE LA PREVENCION Y CONTROL DE LA
CONTAMINACION POR RUIDO O AUDIAL

Articulo 17. EI Organismo Ejecutivo emitira los reglamentos correspondientes que
sean necesarios, en relacion con la emision de energia en forma de ruido, sonido,
microondas, vibraciones, ultrasonido o accién que perjudiquen la salud fisica y
mental y el bienestar humano, o que cause trastornos al equilibrio ecolégico. Se
considera actividades susceptibles o ruidos que sobrepasen los limites permisibles

cualesquiera que sean las actividades o causas que los originen.

CAPITULO V

DE LA PREVENCION Y CONTROL DE
LA CONTAMINACION VISUAL

Articulo 18. EI Organismo Ejecutivo emitird los reglamentos correspondientes,
relacionados con las actividades que puedan causar alteracion estética del paisaje y

de los recursos naturales.




Continuacioén

a)

b)

c)

d)

f)

Los cuales provoquen ruptura del paisaje y otros factores considerados como
agresion visual y cualesquiera otra situaciones de contaminaciéon y de interferencia

visual, que afecten la salud mental y fisica y la seguridad de las personas.

CAPITULO VI

DE LA CONSERVACION Y PROTECCION DE
LOS SISTEMAS BIOTICOS

Articulo 19. Para la conservacion y proteccion de los sistemas biéticos(o de la vida
para los animales y las plantas), el Organismo Ejecutivo emitird los reglamentos

relacionados con los aspectos siguientes:

La proteccion de las especies o0 ejemplares animales o0 vegetales que corran
peligro de extincion;

La promocion del desarrollo y uso de métodos de conservacion y
aprovechamiento de la flora y la fauna del pais;

El establecimiento de un sistema de areas de conservacion a fin de
salvaguardar el patrimonio genético nacional, protegiendo y conservando los
fendmenos geomorfoldgicos especiales, el paisaje, la flora y la fauna;

La importacion de especies vegetales y animales que deterioren el equilibrio
biolégico del pais, y la exportacion de especies Unicas en vias de extincion;

El comercio ilicito de especies consideradas en peligro; y

El velar por el cumplimiento de tratados y convenios internacionales relativos

a la conservacion del patrimonio natural.

Fuente: Ley de proteccidén y mejoramiento del medio ambiente. Congreso dela Republica

de Guatemala Decreto No. 68-86. P4ginas consultadas 6-10.




Tabla IV. Inventario de condiciones de una planta

INVENTARIO DE CONDICIONES
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

FECHA DE INSPECCION: DEPTO.:
PONDERACION SEGURIDAD INDUSTRIAL
0= MUY MALO
1= MALO @) > o a|o
2= REGULAR r<\(1 A 8] 0|2 SE 8 P_: 6 dl<|z|O a %
wiE| 2 AR <|3|0 Zlo|Z2|zlE|d|o|W x|
3= BUENO TIg| < E | < eiZidlg|z|8lo|S || Zz|x|m|F S50
4= MUY BUENO %Lu E ul z 2 E L 3 % o E)J g 2 2z 8 u '-; " o I: =
. o
5= EXCELENTE | > e Ol U|S|x|> E § S|J|2|0|w|w % Zlg|w|<|E|o]|w
O O Zinlo N 2|alao i SIalE|glF
z210(2191<|4|8lclels|T|XalalQ2x(X[Z2|2||5
g dIsieg|z|alElElz|z|e|d|<|<|S S ulUl<c|O%|g
212|3|2(3|8(9(5/5|518/5(3/5/3/3|3|8|5|5|%|2|8|5
AREA [5|2|3|E|@|T|E|3|2|e|F|d|D|o|z|z|P|o|R|o|d|a|<|d
OBSERVACIONES:
®) ®
SUPERVISOR JEFE DEPTO.

Fuente: Cordén, Mario René. Guia para la administracion de un programa de

seguridad e higiene industrial. Pagina 112.




Tabla V. Condiciones de seguridad industrial de una planta

Tabla VI.

CONDICIONES DE SEGURIDAD
INDUSTRIAL

PONDERACION

Orden y Limpieza

Pasillos

Identificacion de tuberias

Identificacion de sustancias peligrosas

Estanterias

Escaleras

Equipo contra incendios

Conexiones eléctricas

Tomacorrientes

Conexiones eléctricas en techos

Equipo eléctrico

Sefializacion

Guardas de maquinaria

Suelos y pisos

Herramientas

Materiales ajenos al area

Manejo de materiales

Almacenamiento de materiales

Tuberias en techo

Fugas de lubricantes

PROMEDIO GENERAL

Condiciones de higiene industrial de una planta

CONDICIONES DE HIGIENE INDUSTRIAL

PONDERACION

lluminacion

Ventilacion

Ruido y vibraciones

Vapores, gases y polvos

Paredes

Servicios sanitarios

Olores

Pintura

Ventanas

Puertas

PROMEDIO GENERAL

Fuente: Cordoén, Mario René. Guia para la administracién de un programa de

seguridad e higiene industrial. Pagina 121,122.




Figura 16. Detector de humo para emergencia de incendios
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Los detectores de humo perciben el fuego en su primera fase y activan una alarma
sonora para que los ocupantes del edificio puedan evacuar el lugar a tiempo. Estos
dispositivos detectan el humo, y a veces el calor, de diversos modos; en este caso
emplean una camara de deteccion llena de aire ionizado. Los rayos procedentes de
una fuente radiactiva ionizan los atomos del aire de la camara. Las particulas
cargadas transportan la corriente entre las placas de la parte superior y del fondo de
la cAmara de deteccion, que actian como electrodos. El humo que penetra en la
camara atrae las particulas cargadas, reduciéndose la cantidad de corriente que
pasa entre los electrodos (ver a la derecha). Cuando se detecta una caida de

corriente, se envia un mensaje a la unidad de control que activa la alarma.

Fuente: Biblioteca de consulta microsoft® Encarta® 2003. © 1993-2002 Microsoft

Corporation.
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