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Resumen y palabras clave

@& Resumen

En el presente proyecto se desarrolla el concepto de un sistema de reutilizacion de botellas para
cerveza artesanal Su objetivo es proporcionar al usuario un consumo agradable de la cerveza 'y
ofrecerle la posibilidad de reutilizar el envase para el embotellado de cerveza artesanal una vez
se haya consumido el producto.

La cerveza se esta viendo devaluada debido al consumo masificado y, por tanto, este proyec-
to busca concienciar al usuario de ser mas exigente en cuanto a su calidad. Hop-Poi pretende
mejorar el consumo de cerveza en el ambito domeéstico y reducir la contaminacion producida
en la fabricacion de envases.

El producto consiste, por tanto, en el diseno de envases de cerveza de 1L de capacidad gue
cuentan con un cierre que evita, en la medida de lo posible, la pérdida del gas en la cerveza
una vez se ha abierto.

@ Palabras clave

- Hop-Poi

- Cerveza artesanal
- Botella

- Cierre

- Reutilizacion
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1. Justificaciéon y antecedentes

del proyecto

@® 1. Inbroduccion

El presente documento constituye el Trabajo de Fin de Grado de Ingenieria de Disefo Industrial
y Desarrollo de Producto en el afo 2018/2019, realizado en la Escuela de Ingenierias Industriales
de la Universidad de Valladolid.

La propuesta consiste en un rediseno de las convencionales botellas de cerveza de 1L, co-
munmente conocidas como litronas, para que la cerveza pierda una menor cantidad de CO?2
durante el consumo. El producto da solucion a un problema que en anteriores ocasiones No
se habia planteado, y pone las bases para futuros proyectos en el mismo campo de aplicacion.

En esta memoria se recoge el enunciado del Proyecto y una descripcion detallada del mismo,
explicando el proceso de desarrollo desde sus inicios hasta el producto final.

@ 2. Justificacion del proyecto

Este trabajo llamado Hop-Poi se basa en el desarrollo de una botella de cerveza de 1L que pierde
una menor cantidad de gas gracias al diseno de un cierre completamente innovador dentro del
mercado actual.

El trasfondo de este proyecto consiste en darle a la cerveza una mayor importancia gue la que
actualmente tiene, puesto gue se concibe como una bebida de poca calidad. Es por esto por
lo que el producto se entiende como un estimulo para educar al usuario en un consumo de
cerveza mas exigente.

Con el concepto de educar se hace referencia a concienciar al usuario de que la cerveza es
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un producto de calidad de la misma forma que lo es el vino. El bajo precio de la cerveza vy el
consumo habitual de la misma han acabado derivando en una depreciacion de esta, hecho
gue se quiere cambiar mediante el desarrollo del presente proyecto.

@& 3. Objebivos

Como punto de partida del proyecto, es decisivo uncorrecto establecimiento de objetivos. De
esta forma se van a reunir los aspectos que la nueva botella va a querer incorporar y las nece-
sidades finales que se van a considerar. De manera enumerada, los objetivos son los siguientes:

- Concienciar al usuario de que la cerveza es un producto de calidad.

- Bvitar, en la medida de lo posible, la pérdida del gas durante el consumo de la cerveza una
vez que se ha abierto esta.

- Reducir la huella de carbono en la fabricacion de cerveza.

- Utilizar materiales reciclables en su totalidad.

- Posibilitar una segunda vida del envase.

En resumen, se quiere redisenar las botellas de un litro de capacidad ya estandarizadas, de
manera que englobe la capacidad de reducir la pérdida de gas vy sea respetuoso con el medio

ambiente. A su vez, se pretende establecer como aspecto crucial la mejora de la concepcion
de esta bebida por parte del usuario.

@ 4. Contexto del proyecto
41 Hisboria de la cerveza

Alo largo de la historia, numerosos pueblos han conocido vy tratado la cerveza de formas diferen-
tes. Estas formas de tratar la cerveza dan pie a que hoy en dia haya unas u otras concepciones
sobre esta bebida.

Los sumerios (3300 aC)

La primera receta de cerveza conocida en la
historia procede del pueblo sumerio, para el
cualla practica de esta receta era algo bastante
comun sobre todo entre las mujeres. Su deidad
de la cerveza la diosa Ninkasi cuenta como las
mujeres hacian panes con cebada que deja-
ban fermentar en tinajas con agua. Aungue no
la podamos concebir como la actual cerveza,
la ‘'sikaru’ (lo que desea la boca) como ellos la Fig. 11 Catadores expertos de la época utilizando
llamaban, se cocia en hornos de malteado de Pajas para impedir el paso del grano de la cebada
diferentes tonalidades, dando lugar a cervezas

mas suaves o mas fuertes.
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El Antiguo Egipto (1279 aC)

Los egipcios perfeccionaron la receta que ya se
conocia vy atribuian la invencion del zithum' a la
diosa Osiris. Durante la época de los faraones
los agricultores se dedicaban practicamente en
su totalidad a la cebada, llegando a producir
mas de 4 millones de litros de cerveza por afno
durante el reinado de Ramseés Il. También se
utilizalbba como moneda de cambio, a pesar
de que fuentes aseguran que era tan cara que
el cereal mas empleado era una variedad del
trigo llamada espelta.

Grecia (776 aC)

Ese zithum o vino de cebada era considerada
la bebida nacional de los egipcios, de quienes
los griegos heredaron los metodos v las recetas
para elaborarla. A pesar de que los griegos eran
poco aficionados a su consumo, los frigios de
la antigua region de Asia Menor eran grandes
consumidores. Su pasion por esta bebida es
tan grande que el Rey Midas dejo en su tumba
anforas con restos de esa cerveza de la época.

Roma (58 aC)

Los romanos consideralban la ‘cervesia una be-
bida de los pueblos barbaros con los que esta-
ban en guerra, sin embargo, un gran aporte que
les hicieron estos pueblos fueron los toneles de
madera que los galos utilizalbban para transpor-
tar sus cervezas y fermentarlas sobre el ano O.
De hecho, el término ‘cervesia que utilizaban
las lenguas barbaras es de donde deriva en
castellano cerveza.

Edad Media (72 dC)

El triunfo de los barbaros hizo que el consu-
mo de cerveza se desplazara hacia el norte de
Europa. En el sIX durante el reinado de Carlo-
magno, la cerveza adquirid un gran apogeo vy
se instaurd un orden cristiano que fomentaba
los gremios, los mercados, etc. A partir de ahi
la cerveza se comenzo a potenciar a partir de
los grandes comercios, aungue fue en los mo-
nasterios donde se centro la produccion de
cerveza ya que contaban con los ingredientes

Fig. 1.2 Agricultores egjpcios en su labor de
recoleccion de la cebada

Fig 1.4 Tira de tebeo de Astérix y Obélix

Fig. 1.5 Especias del gruit
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y las técnicas necesarias. Uno de los hechos
que marco esta época fue el uso del gruit, una
mezcla de hierbas y especias que se utilizaba
para aromatizar y dar sabor a la cerveza antes
de que se descubriera el lUpulo.

La Edad Moderna (1500)

La Iglesia se vio repercutida por los altos im-
puestos del gruit, lo cual propicit el nacimiento
de la Liga Hanseadtica a partir de las villas libre®s’
gue al no estar obligados a trabajar al gruit pu-
dieron comprobar como el lUpulo prosperaba
exitosamente. Los flamencos que emigraron a
Inglaterra en 1500 llevaron el l4pulo a las islas
briténicas, y ya en 1600 todas las cervezas lo
incorporaban.

La ley de la pureza béavara (1516)

Elfin de la Edad Media supuso el fin del mono-
polio de la cerveza por parte del clero pasando
este a manos laicas, siendo Baviera el lugar don-
de nacio un nuevo fermento. La materia prima
y las causas econdomicas llevaron a la nobleza
bavara, concretamente al duque Guillermo IV,
a regular la produccion de cerveza con la Ley
de Pureza de 1516’ donde se establecia que esta

y levadura (lo cual se ha mantenido hasta el
sXIX).

Nacimiento de la cerveza Lager (1559)

El sXVI marcod importantes avances en la in-
dustria de la cerveza: el descubrimiento de la
baja fermentacion y la aparicion de las cervezas
Lager. La cerveza, que volvia a estar en manos
de los monjes, experimentd una mejora gracias
a gue los monasterios de la ciudad de Baviera
comenzaron a almacenar las cervezas fermen-
tadas en bodegas subterraneas, manteniéen-
dolas frescas durante todo el ano. El dugue
Alberto V de Baviera prohibio la fabricacion
de cerveza entre abril y septiembre, de ahi que
apareciera la conservacion de esta en lagered’
0 almacenes durante el invierno dando lugar
a un fermento mas claro, limpio y estable que

lager, pero algo mas oscura.

Fig. 1.6 El lpulo comenzé a adquirir gran
importancia con las subidas de impuestos del gruit
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Fig. 17 Reinheitsgebot o ley de pureza bavara

Fig. 1.8 Cerveza Lager de baja fermentacion
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El nacimiento del estilo ‘Pilsen’ (1842)

En 1842 el maestro cervecero aleman Joseph
Grolle, que estaba trabajando en la ciudad de
Pilsen, encabezd una cooperativa cervecera
local con el objetivo de descubrir una cerveza
que pudiera competir con el éxito de las lagers
de Baviera. El resultado final consistia en una
lager dorada vy transparente como nunca se
habia visto. El secreto de esta formula magi-
ca consistia en un control de la temperatura
durante el proceso de malteado obteniendo
un color dorado. La seleccion de cepas de la
levadura tambien ayudaba a la fermentacion,
logrando una mayor transparencia. El nacimien-
to de este estilo supuso la consagracion de uno
de los estilos mas apreciados en todas partes
del mundo.

La Revolucidén Industrial (ssXVIII-XIX)

Los primeros signos de la Revolucion Industrial
se pudieron apreciar cuando las cervezas fue-
ron sacadas de las casas y pequefas fabricas,
para venderlas y servirlas en las ‘public houses
0 pubs dandole una dimension mucho mas
ambiciosa. Asi, la cerveza se fue convirtiendo
en bebida popular con ayuda de las comuni-
cacionesy los avances cientificos como el ferro-
carril, que permitia transportarla a todos lados,
y la microbiologia, con el descubrimiento de la
naturaleza de las levaduras, ademas de otros
avances en cuanto a envasado y refrigerado.
Estos avances en el sector de la industria cer-
vecera permitieron extender su produccion a
todo el ano.

Nuevas tendencias (1970)

A partir de los anos /0 y especialmente los Q0
hasta la actualidad, la cerveza se concibe de
una forma diferente de manera que la diver-
sidad y la calidad estéan en su mayor auge. Los
norteamericanos comienzan a viajar a Europa
para conocer los diferentes estilos de cerveza
con el fin de aprender a recrearlas, dando lu-
gar a una nueva forma de preparar cerveza: el
movimiento ‘homebrewing’. A partir de aqui
la cultura de la cerveza se vuelve mas intensa
que nunca.

Fig. 19 Cerveza estilo Pilsen

Fig. 110 Public house o pub

Fig. 111Kit homebrewing
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¢Como se fabrica la cerveza?

MALTAJE

Calentamos la cebada a 34° para que
germine y nos deje un grano rico en almidén.

ML’C&

A

BREZAJE

Mezclamos el grano molido con agua y
calentamos la infusién a 60°.

MADURACION

Dejamos reposar el liquido en frio para que
se estabilice completamente.

FERMENTACION

Anadimos las levaduras que tranformaran
el azucar del mosto en alcohol.

LUPULIZACION

Hervimos el mosto de cerveza y le afiadimos
el lipulo para dar sabor.




Tipos de cerveza segun su fermentacién

Con el término ALE nos referimos a las cervezas que emplean levaduras de alta fermenta-
cion. Esto quiere decir que las levaduras empleadas estan mas presentes en la parte alta del
fermentador aunque bajaran hacia abajo cuando el proceso esté a punto de acabar

Cervezas tipo ALE

K

Es un tipo de cerveza que permite apreciar mas los mati-
ces como los diferentes sabores desde afrutados a dulces.
Tienen bastante mas graduacién que las lager pero su
sabor es bastante suave y al ser cervezas complejas y con
mas caracter, hay numerosos tipos de cervezas ale
dependiendo del propio sabor o incluso la procedencia.

John Smith
Kadabra
Ceres
Smach

Las cervezas Lager son la contraposicion de las Ale, puesto que utilizan levaduras de baja
fermentacion. Esto quiere decir que las levaduras empleadas trabajan en la parte mas baja
del tanque fermentador para después pasar a un proceso de maduracién en frio.

Cervezas tipo Lager

Cervezas de trigo

¥

Cervezas Porter/Stout

¥

Las cervezas Lager son las mas conocidas puesto que son
las mas comunes. Son cervezas claras aunque también las
hay tostadas e incluso negras, y son de una graduacién
moderada alrededor de los 5°. El tipo Pilsen es el tipo mas
conocido dentro de las cervezas Lager.

Otros tipos de cervezas

Las cervezas de trigo son aquellas cerveza de fermentacion alta
que usan una mezcla de trigo y cebada. Tienen todas unas carac-
teristicas comunes como el sabor ligeramente acido y un caréac-
ter espumoso y refrescante que las hace muy populares en
Alemania.

Las cervezas Porter son cervezas de alta fermentacion, muy
oscuras (debido a que se hacen con una malta muy tostada),
bastante cremosas y de sabor muy intenso. Las cervezas Stout
por otro lado, son las cervezas Porter mas fuertes, mas amargas,
casi negras y con mayor graduacion de alcohol.

Estrella Galicia
Estrella Damm
Budweiser
Corona

Paulaner
Franziskaner
Grimbergen
Tyris

Guiness
Belhaven
Bock Damm
Leffe Brune




Maridaje de la cerveza

¢Qué es el maridaje? El maridaje entre la cerveza y los alimentos es el acto de casar metaféricamente la
cerveza con algun alimento concreto con el fin de realzar el placer de comerlo. Las cervezas tienen un
maridaje diferente dependiento del tipo que sean.

¥

Indian Pale Ale

Sa)

Hamburguesas, tarta o
comida picante

Cerveza de trigo

SO0

Ensalada, fruta, marisco y tacos

Brown Ale

Carne de cerdo y salmén

Carne de vacuno,
almejas

pollo y

Pilsen

GE

Pollo, ensalada y salmén

Amber Ale

ash=-1F)

Pollo, marisco, hamburguesas y
comida picante

Porter

it

Carne de vacuno, barbacoa y
pescado
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Como punto de partida del proyecto en cuestion, se procedio a recopilar informacion acerca
de las diferentes alternativas que en este momento podian encontrarse en el mercado tanto en
el entorno de los envases de cerveza en el ambito doméstico, como en el de cierres de estos
y Otros envases.

En el mercado se puede encontrar una amplia variedad de envases para cerveza, sin embargo,
se van a estudiar unos ejemplos concretos que sirven de referencia para el envase que se va a
desarrollar El primer ejemplo puede ser el que le resulte mas familiar al consumidor. Cuando una
persona piensa en una litrona de cerveza, la imagen gue tiene en mente es la de una botella de
cristal de gran capacidad con un tapon roscado hecho de aluminio. Este es el caso de la botella
que aparece en la Figura 12, que concretamente pertenece a la empresa cervecera Mahou. Al
igual gue Mahou, muchas otras empresas cerveceras como Cruzcampo o San Miguel desarrollan
botellas similares puesto que como ya se ha mencionado son populares entre la gente y su coste
de fabricacion no es excesivo.

Fig. 112 Cerveza de un litro de Mahou, comUnmente
llamada ‘litrona’

Hoy en dia es muy comun que los supermercados desarrollen productos propios como el caso
del supermercado Mercadona y Hacendado, y en el caso de la cerveza no iba a ser menos. Ha-
cendado cuenta con una marca propia de cerveza llamada Steinburg, v la vende en formatos de
lata, botellin v litrona. En el caso de las botellas de gran capacidad que son el objeto en cuestion
que se esta estudiando, Steinburg cuenta con un envase clasico de vidrio como los que se han
visto anteriormente y ademas desarrollo un novedoso envase de plastico. Como se puede ver
en la Figura 113, en este anuncio del propio supermercado se presenta un envase de cerveza de
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1L de capacidad cuya novedad es que esta fabricado integramente en plastico, tanto el envase
como el tapon.

Fig. 113 Anuncio de Mercadona presentando su nuevo envase

Por Ultimo, en el mercado también se pueden encontrar envases de cerveza de 1L menos usua-
les a los que estamos acostumbrados a ver como pueden ser las latas de la marca danesa de
cerveza Faxe. Como se puede observar en la Figura 14, en si el envase no es mas que una lata
convencional con la salvedad de que su capacidad es de 1L.

Fig. 114 Latas de cerveza Faxe

Alcanzado este punto se pueden abrir numerosos debates en cuanto a qué material es el mejor
para el envasado de la cerveza o quée formato es el mas adecuado para el consumo domestico
de cerveza. Sin embargo, con Hop-Poi se llegaran a resolver todos aguellos aspectos en cuestion
gue conciernen al envasado y correcto mantenimiento de la cerveza.

Hop-Poi | Alvaro Gonzélez Prieto
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Fltapon roscado es el mas comun entre los cierres de botellas, tanto de plastico como de vidrio.
A pesar de que dentro del envasado de bebidas como la cerveza o refresco se concibe como
el mas reconocible y aceptado por todos, Ultimamente esta apareciendo en botellas de vino y
los conocidos en la materia lo estan rechazando por su falta de concordancia con la bebida. La
rosca es uno de los elementos mas seguros para cualquier tipo de cierre, lo que hace que este
elemento sea tan popular. En cuanto al material de que pueden estar fabricados, como hemos

visto anteriormente, les podemos encontrar de aluminio y de plastico en el caso de las litronas
(Fig. 115).

Fig. 115 Tapones de litrona

Una vez vistos ejemplos de cierre mediante un elemento roscado, pasamos a otros tipos de
cierres para cerveza. En cervezas de 1L de marcas sobre todo alemanas, es muy comun ver cie-
rres como el que se presenta en la Figura 13. Este cierre, similar a los de las antiguas botellas de
gaseosa, consta de una aleta metalica que hace que el elemento de cierre (de cerdmica o plastico
recubierto por una goma) haga presion con el fin de procurar un cierre hermético. Este cierre es
considerado de los mas eficaces, sin embargo, su dificultad a la hora de implantarlo en elemen-
tos ya normalizados como son las botellas de cerveza de 1L, las encarece considerablemente.

Fig 116 Botellas de cerveza con tapdn de gaseosa Fig 117 Tapon de gaseosa
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Por Ultimo, a pesar de gue no se suelen ver botellas de tanta capacidad con un cierre de corona,
es un cierre muy comun en botellas de 25 y 33 cl, por tanto, es conveniente mencionarlos. Las
coronas estan fabricadas en aluminio y cuentan con una pelicula de goma apta para alimentos
en la cara que se encuentra en contacto con el liquido. El cierre de los botellines con corona
se realiza a presion industrialmente en las fabricas de cerveza. Un punto muy interesante de las
coronas de cerveza es que hoy en dia esta trascendiendo a un objeto de coleccionismo por
nuMerosos consumidores de cerveza.
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Fig. 118 Coleccion de coronas de botella

Dentro de las botellas de vidrio, se puede dar el caso de que para una misma capacidad se den
envases con diferente forma o color. A continuacion, se van a presentar diferentes envases de
vidrio de 75 cl. con diferente forma y/o color que reciben un nomlbre concreto para referirse a
ellas, que proviene del lugar donde se comenzo a usar.

Bordelesa Borgofa

Este tipo de botella de vidrio de /5¢l. es la que s el tipo de botella mas antiguo conocido.
podemos ver de forma mas comun. Medidas: Altura 28.7 cm y diametro 80.5 cm.
Medidas: altura 279 cm y un diametro 766 cm.  Origen del nombre: region francesa de Borgona.
Origen del nombre: Burdeos.

Fig. 119 Botella tipo Bordelesa Fig. 1.20 Botella tipo Borgona
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Rhin

Este tipo de envases suelen utilizarse para em-
botellar vinos blancos.

Medidas: Alto 35cm y diametro 7.6 cm.

Origen del nombre: proviene del rio Rhin (Ale-
mania).

Fig. 1.21 Botella tipo Rhin

Jerezana

Este envase se suele usar para embotellar vino
de Jerez y licores portugueses.

Medidas: altura 28.6 cm y diametro /5cm.
Origen del nombre: Jerez de la Frontera (Cadiz).

Fig. 1.23 Botella tipo Jerezana
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Cava o Champagne

Posee unas paredes mas gruesas para poder
aguantar la presion provocada por las burbujas.

Medidas: altura 30cm, didmetro 8.84cm.

Origen del nombre: ciudad Champagne-Ar-

denne

Fig. 1.22 Botella tipo Cava o Champagne

Franconia

Es la botella con forma mas diferente respecto
al resto ya gue es aplanada y no cilindrica.
Medidas: altura 22cm, anchura 15 cm.

Origen del nombre: zona vinicola de Alemania.

Fig. 1.24 Botella tipo Franconia

Hoy en dia la cerveza artesanal esta adquiriendo una gran importancia, dando lugar al movi-
miento Hombrewer' La cerveza industrial esta en todas partes y a un precio mas barato, pero
cada vez son mas los bares, restaurantes y establecimientos que tienen cerveza artesana en su
oferta cervecera, hechas aqui en nuestra tierra o importadas de otros paises. Hay una serie de
detalles a tener en cuenta para poder diferenciar la cerveza artesanal y la industrial:
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Ingredientes naturales

La cerveza artesanal se elabora a partir de ingredientes totalmente naturales, que no llevan
aditivos artificiales ni conservantes, simplemente agua, levadura, maltas y lUpulos. En cambio, la
cerveza industrial se pasteuriza y contiene conservantes. Tradicionalmente la cerveza siempre se
ha fabricado a partir de malta de cebada, un material de alta calidad y de coste elevado, pero
para abaratar costes, las grandes empresas cerveceras usan otros aditivos como el arroz, el maiz
o el mijo, que son mas baratos, pero que producen una cerveza de calidad muy inferior. Por
lo tanto, en la etiqueta de las cervezas artesanas Nno encontraremos NUNCca Ni conservantes ni
antioxidantes anadidos artificialmente.

La receta del maestro cervecero

Las cervezas industriales se producen a partir de una receta basica, sin desmerecer su calidad,
que busca ingredientes y procesos economicamente viables. Por el contrario, la cerveza arte-
sana se prueba y modifica continuamente por el maestro cervecero para encontrar la mezcla
adecuada con el gusto y el olor buscados. Cada maestro cervecero desarrolla su propia férmula,
por eso existen diferentes variedades y cada cerveza es Unica, hecho por el cual es mas cara
gue una cerveza industrial.

El proceso de fabricacién

El proceso de elaboracion de las cervezas artesanales se hace de forma manual o con una mi-
nima ayuda de maquinaria, al contrario de las grandes cerveceras industriales, donde el proceso
es automatico y la participacion humana es minima.

El filtrado

Mientras gque a la cerveza artesanal se realiza un filtrado manual, sin intervenciones de grandes
maqguinarias, la cerveza industrial realiza un filtrado quimico, que elimina los residuos pero también
destruye levaduras y proteinas de la cerveza, restandole gusto, aroma y propiedades.

Sabor, aroma y variedad

La cerveza artesanal es una cerveza completamente diferente de la cerveza industrial, mas atractiva
y compleja en el gusto. Una cerveza artesana tiene mas cuerpo, sabor y aroma que una cerveza
industrial., por eso cada vez mas, los consumidores valoran las degustaciones de cerveza y se han
dado cuenta de la calidad del producto, de las inmensas posibilidades que tiene, de la riqueza
que puede aportar a la cocina y de las diferentes variedades que se pueden crear.

Producto local

La cerveza artesana es un producto local y de proximidad, mientras que la produccion indus-
trial de cerveza responde a un modelo de globalizacion que utilizan las grandes empresas para
expandirse y exportar por todo el mundo. Las cerveceras artesanas suelen ser pequenas y me-
dianas empresas cercanas a los consumidores, gue tienen voluntad de crecer, pero sin perder
la calidad del producto final y manteniendo esa cercania con el consumidor que las caracteriza.
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Los objetivos

Los objetivos de la elaboracion de la cerveza artesana son el gusto y el aroma, mientras que la
fabricacion de cerveza industrial tiene el objetivo de reducir costes de produccion lo maximo
posible y maximizar los beneficios. Las microcervecerias que fabrican cerveza artesana buscan
acercar a sus clientes un producto de la mas alta calidad y elaborado con arte e ilusion.

No necesariamente artesanal significa bueno e industrial significa malo, pero la sociedad actual
busca alimentos mas naturales y rechaza los manufacturados. Actualmente podemos estar ante
una evolucion natural del mercado, en el gque las cervezas artesanas se estan incorporando cada
vez mas a nuestra dieta.

Es tal el boom de las cervezas artesanales que se estan vendiendo una serie de kits de ela-
boracion de cerveza casera (Figura 25) con los que el usuario puede experimentar de primera
mano el proceso de crear tu propia cerveza.

Fig. 1.25 Kit de elaboracion de cerveza artesanal

Cabe destacar que a modo de experiencia personal y con el fin de aportar un mayor conoci-
miento en este sector, se ha probado uno de estos kits de elaboracion de cerveza artesanal para
poder elaborar una cerveza propia. En las imagenes siguientes se puede observar el proceso de
elaboracion de la misma.

Fig. 1.26 Kit de elaboracion de cerveza IPA Fig. 1.27 Hervir el agua hasta 62°C
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Fig. 1.28 Afadir malta y dejarla en infusion a 60°C Fig. 1.29 Colar el mosto
durante 90min

Fig 130 Hervir el mosto de nuevo y afiadir el primer IUpulo Fig. 1.31 Después de 60min anadir el segundo Iupulo

Fig. 1.32 Esterilizar todo aquello que vaya a entrar en Fig. 1.32 Enfriar el resultado final hasta los 20-25°C
contacto con la cerveza
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WAL Te pReria

Fig. 1.33 Dejar reposar el mosto durante 10 dias

Fig. 1.35 Chapado de las botellas Fig. 1.36 Dejar fermentar durante dos semanas en un
lugar fresco y oscuro v listas para beber

Durante el proceso de elaboracion de esta cerveza artesanal, he podido experimentar el cuidado
proceso que se debe llevar a cabo para esta bebida y el por qué de la gran popularidad que
esta ganando hoy en dia.

55 Obros envases

Dentro de este estudio de mercado se incluyen a continuacion ciertos envases que No son
similares al proyecto que se va a desarrollar, pero que cuentan con ciertos aspectos de gran
interés para ello.

Un zurito es el nombre que se usa comunmente en la zona del Pais Vasco para denominar un
vaso gue equivale a medio vaso de cerveza. En algunos lugares, a este tipo de vasos de cervezas,
se les llama corto de cerveza. Aprovechando la gran fuerza de este concepto en Fuskadi, una
empresa donostiarra ha tenido la gran idea de patentar la marca Zurito. La compania hace de
los zuritos una cerveza artesanal rubia de 180ml bajo este nombre tan apropiado. La novedad
de este envase recae en gue es de una capacidad diferente a lo que se suele ver en el mercado.
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Fig. 1.37 Cerveza Zurito

La empresa cervecera Corona ha lanzado un rediseno de las latas convencionales de aluminio
con el que evita el uso del plastico. Estos Fit packs como se los ha denominado se consiguen
gracias a que se ha redisenado la parte inferior y superior de cada una para que puedan encajar
mediante un sistema de rosca. Esto permite transportar juntas un maximo de 10 en una especie
de torre sin necesidad de usar anillos de plastico nitampoco bolsas. Esta solucion busca eliminar
el plastico que acaba contaminando la naturaleza y los ecosistemas marinos.

Fig. 1.38 Funcionamiento de las nuevas latas de Coronita

@ 6. Pabenbes similares

Mediante el uso de herramientas como Invenes y Espacenet se ha realizado una busqueda de
patentes ya existentes sobre productos similares al presente proyecto, tras la cual se encontraron
las siguientes:
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Tapodn de cierre hermético (Sant Joan Despi, Barcelona, 1 de marzo de 2003)

Este tapon mejorado tiene la caracteristica de que presenta una capsula superior indepen-
diente que cuenta con un anillo de hermeticidad y que se une al tapon en el momento del
embotellado. Una vez que el tapon esta cerrando el cuello de la botella, la capsula mantiene

blogueado el medio de retencion del recipiente.

Fig. 1.39 Tapdn de cierre hermético

‘Botella de vidrio no retornable’ (Madrid, 16 de febrero de 1998)

Frente a la mayoria de las botellas de un litro de esa época gue tenian una relacion de altura
y diametro excesivo, lo cual acarreaba un coste de produccion realmente elevado, esta inven-
cion consiste en una botella de vidrio no retornable con unas dimensiones que permitan un
importante ahorro de la cantidad de vidrio empleado, asi como del espacio necesario para la

paletizacion de grandes cantidades de esta.

Fig. 1.40 Botella de vidrio no retornable

TFG 2018/2019 | Grado en Ingenieria de Disefio Industrial y Desarrollo de Producto | Ell




36 Memoria

‘Dispositivo de cierre’ (Zoeterwoude, Paises Bajos, 1 de abril de 2005)

La funcion principal de esta invencion es la de proporcionar un dispositivo de cierre que evite
la pérdida de dioxido de carbono durante un almacenamiento prolongado y que pueda ser
abierto facilmente sin necesidad del uso de una herramienta especial. Este elemento de cober-
tura cuenta con una parte horizontal de ceréamica o plastico que se une de forma adhesiva al
cuello de labotellay sea compatible a las solicitaciones gue este envase pueda verse sometido.

Fig 2

7

Fig. 1.41 Dispositivo de cierre

‘Babero para cuello de botellas v botellines' (Santander, 29 de enero de 2016)

A pesar de gue esta invencion no esta relacionada con algln tipo de cierre de envases de be-
bidas carbonatadas o similar, se encuentra dentro del estado de la técnica puesto gue busca
resolver problemas de higiene incurridos en el almacenamiento y transporte de los envases de
estas bebidas en las fabricas. Con el fin de evitar contactos insalubres entre los operarios vy los
envases o el contacto de dichos envases con animales como ratas o cucarachas que pueda
haber en las fabricas, se utiliza esta invencion que no es Mas que un babero de felpa que se
coloca en los cuellos de los botellines evitando asi el contacto directo.

42 mm &

60 mm

52 miT

Fig 142 Babero para cuello de botellas
y botellines
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2. Solucién adoptada

@ 1. Nabturaleza del proyecto

La idea principal de este proyecto surge del intento de elevar la cerveza a un ambito de con-
sumo mMas respetado por el propio consumidor. Como se ha visto anteriormente, las antiguas
civilizaciones consideraban la cerveza como una bebida de gran valor, siendo tal este que hasta
dejaban anforas de cerveza en las tumbas de los reyes' De ahi surge este intento de revalorizar
la cerveza, dandole unlavado de cara a todo el concepto de su consumo y haciendo que vuelva
a convertirse en aquella bebida que tanto ansiaban las antiguas civilizaciones.

Partiendo entonces del concepto de revalorizar el consumo de cerveza surge el problema de
como empezar a hacerlo. Dado gque esto se puede entender como una forma de educar al
usuario en el consumo de cerveza, se podria empezar por el consumo en el hogar. Esinteresante
mencionar que gracias a que la cerveza artesanal esta ganando mucha popularidad hoy en dia, el
usuario se esta concienciando de la calidad de esta bebida y esta empezando a ser mas exigente.

A partir de estas reflexiones surge la idea de crear un envase diferente a lo existente, teniendo
en cuenta la normativa vigente (ver Anexo 5), que permita que la cerveza sea concebida como
un producto de calidad y a su vez idoneo para el consumo domestico.

@ 2. Ideas iniciales

El consumo de cerveza en envases de gran tamano como las litronas tienen un gran problema
que es la pérdida de gas una vez que se abren. Las cervezas que se embotellan industrialmente

Se dice gue en la tumba del Rey Midas se podian encontrar anforas con cerveza de la &
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se llenan con una presion superior a 2 bar y a mayores una presion de aproximadamente 6 bar
entre el liquido y el tapodn. La gran diferencia que hay entre las presiones dentro y fuera del en-
vase, hace que intenten igualarse rapidamente en el momento que se quita el tapon. Ademas,
el oxigeno del exterior tiende a diluirse en la cerveza y hace que esta pierda el CO2 que tenia.

El problema de que el O2 se introduzca en el interior y el CO2 acabe saliendo, se debe a que
la composicion de los gases les permite pasar por cualquier ogquedad sea cual sea su tamano.
Esto significa que el tapon roscado de aluminio que se acostumlora a ver no procura un cierre lo
suficientemente eficaz. Ante esta situacion se planted la idea de voltear el envase, puesto que si
es el liquido el que hace presion contra el tapon, el gas podria escaparse con mayor dificultad.

Para comprobar si la idea de voltear el envase podia funcionar, se realizd un experimento con
una litrona cualquiera. En primer lugar, se abrio la botella para que expulsara el gas del embotellado
y se cerrd de nuevo para poder voltearlo. Una vez se habia volteado el envase, se empezaron a
realizar comprobaciones cada hora aproximadamente para observar como se comportaba el
envase en esa posicion de volteo y la conclusion fue que, a pesar de estar volteado, cada vez
gue se volteaba de nuevo para abrirlo perdia mucho mas gas por haberse agitado.

Vistos los resultados, se realizd un nuevo experimento en el que se trasvaso el contenido de una
litrona a otro envase que contaba con un cierre de tapdn de gaseosa. A pesar del gas perdido
durante el trasvase, se observd que ese tapon de gaseosa conseguia un cierre hermético que
evitaba una salida répida y continuada del gas.

A partir de ese momento, se buscd disenar un cierre en el que el tapon de gaseosa pudiera
formar parte de una pieza mas integrada en la botella. Por tanto, la idea inicial consiste en la
creacion de un cierre innovador que cuente con un tapon de gaseosa integrado para intentar
evitar la pérdida de CO2.

En primer lugar, se plantea una propuesta en la gue se cambia completamente la forma de Ia
botella. En esta nueva forma, la botella contaria con un resalte similar a los que se pueden ver
en cualquier bote de aerosol y que nos permitiria encajar el tapodn ejerciendo presion gracias a
la corona que este tiene en su interior. De esta manera colocando un tapon de gaseosa en el
interior de este cierre, se podria solucionar el problema de la pérdida rapida del gas. Sin embargo,
debido a la presion que ejerce el gas, es probable que la corona Nno aguantara sujeta al resalte
y el cierre no funcionaria.

—
—

Fig. 2.1 Primera idea Fig. 2.2 Bote de pintura en aerosol
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Otra posibilidad que se plantea para conseguir el objetivo deseado es algo que no dista de-
masiado del disefo definitivo. Se sugiere una botella similar a las que actualmente se ven en el
mercado pero gue cuenta con una linea de salientes de forma alargada a su alrededor a una
altura determinada. Estos salientes se utilizarian a modo de guia, puesto que el tapdn cuenta
con unas protuberancias que deslizarian hasta hacer tope al final del saliente. Este tapon seria
ligeramente mas grande que el de la primera idea, pero de la misma forma integraria el tapon
de gaseosa para procurar un mejor cierre del envase.

A pesar de gue aparentemente este tapon podria sujetarse al envase mejor que la primera
idea, la fiabilidad de que el tapon pueda sujetarse con estos salientes No esta asegurada.

! |

1777/

Fig. 2.3 Segunda idea Fig. 2.4 Tapdn aerosol

@ 3. Descripcion general de la solucion adopbtada

La solucion adoptada, por tanto, consistira en un rediseno de las botellas de 1L de cerveza co-
munmente conocidas como litronas. La finalidad de este rediseno sera evitar en la medida de
lo posible que esta bebida pierda una gran cantidad de CO2 durante su consumo una vez se
ha abierto.

A pesar de que uno de los puntos fuertes de este redisefo es asegurar una menor pérdida
de gas en la cerveza, este no es su Unico objetivo. Como se ha explicado anteriormente, este
proyecto surge con el fin de concienciar al consumidor de que la cerveza es un producto de
un valor superior al que se esta acostumbrado a pensar. Teniendo en cuenta esta concepcion
del proyecto, se toma como punto de partida el consumo de cerveza en el hogar para educar
al usuario.

Dentro del consumo de bebidas podemos encontrar diferentes formatos para el consumo
de cerveza como, por ejemplo, las latas, los botellines y la cerveza de barril. Sin embargo, este
tipo de formatos suele ser mas frecuente verlos en bares en lugar de en un ambito domestico.
Segun estudios, la cerveza en botella sigue siendo la reina del mercado, representando el 41%

Articulo de www.elpais.com escrito por Camilo S Baguero el 24 de marzo de 201
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de las ventas, seguida por la lata con el 31% y un 28% restante que corresponde a lo que se sirve
mediante barril'. Por tanto, para acercar la cerveza a un ambito domeéstico se deberéa recurrir
al envase gue sea mas popular entre los consumidores, adaptandolo a las exigencias que esto
pueda requerir.

Teniendo en cuenta las consideraciones previamente expuestas, se puede confirmar que el
envase mas adecuado para acercar la cerveza al ambito domeéstico es la litrona. El uso de un
envase de una capacidad mas grande, ademas de ser comodo, se puede traducir en un ahorro
economico y a su vez en una considerable reduccion de la huella de carbono. La capacidad de
una litrona equivale a la de cuatro botellines de 250ml, lo cual quiere decir gue no solo se utiliza
una menor cantidad de materia prima, sino que también consume Menos recursos energeticos.
En definitiva, su uso implica una gran contribucion al medio ambiente por la notable reduccion
de la huella de carbono gque esto supone.

7
2
9
3
°
1
z
3

Fig. 2.5 Simulacion del producto disefado

El producto consta de un cuerpo similar al de las botellas que actualmente se encuentran en el
mercado, con la salvedad de gue se ha reducido el diametro y se ha aumentado la altura para
darle mayor esbeltez al cuello. La motivacion de este redimensionado se basa en que reducir el
espacio por el que el gas pueda pasar, en cierto modo dificultara la salida del CO2. En cuanto al
cierre de la botella, se sale de lo visto en otros envases similares puesto gue No cuenta con un
elemento roscado como los envases convencionales. El cierre se realiza utilizando dos tapones
diferentes de la misma forma que lo hacen los termos para bebidas. Los termos suelen contar
con dos tapones diferentes, un primer tapon que actla como cierre propiamente dicho y otro
que actua como elemento de seguridad frente a una posible fuga. Ademas, el tapon exterior
ofrece la posibilidad de ser utilizado como vaso, aungue su funcion principal es la de tapon de
seguridad.

Otro de los beneficios de la reduccion del diametro de la botella, es que favorece el uso para
aqguellas personas fuera de los percentiles ergondmicos. Reducir el tamano implica mayor faci-
lidad de poder agarrarlo y, por tanto, mejora notablemente su acceso para aguellas personas
que se podian ver incomodas con el uso de una botella convencional.
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Fig 2.6 Imagen de un termo y los dos tapones de los que suele disponer

El cuerpo de la botella dispone de un carril que tiene la funciéon de ejercer de guia para el
tapon secundario. Cuando se quiera cerrar el envase, el tapon secundario deslizaria por el carri
hasta el momento que hace tope y asegura un cierre adecuado (ver Anexo 1).

Fig. 2.7 Carril por el que deslizaran los salientes del tapodn para lograr el cierre

El primer tapon de este envase consiste en un elemento cilindrico, fabricado integramente
en caucho fluorado, que cuenta con un tetdon gue se introduce en la boca de la botella.
Al ser ligeramente mas grande que la propia boca de la botella, el teton tiene juego de
apriete y hace presion contra las paredes del cuello, evitando asi una salida tan répida del
CO2 (ver Anexo 2). Ademas, este tapon también cuenta con un pequefo canal que se
ajusta a los labios de la botella y los abraza, consiguiendo asi una mejor sujecion.

Este tapon es la primera barrera contra la pérdida de CO2 en el envase, la cual intenta
emular en cierta medida el cierre que ofrecen los tapones de gaseosa.
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Fig. 2.8 Tapodn principal

El segundo tapodn estara fabricado integramente en polipropileno, y de la misma forma gue el
tapon secundario de los termos servira de elemento de seguridad frente a posibles fugas. La
funcion de este tapon sera ejercer fuerza contra el primero para asegurar gue aguante correc-
tamente la presion del gas. Esto se consigue gracias a que en su parte inferior cuenta con unos
salientes similares a las coronas de los tapones de aerosol que se mencionaron anteriormente,
que le permiten deslizar sobre el carril del cuerpo de la botella y asegurar su posicion.

Como ya se ha comentado este tapon se asemeja al que tienen los termos vy, por tanto, también
se maneja la posibilidad de que sea utilizado como vaso en ocasiones puntuales, sin olvidar que
si principal funcion es la de tapon de seguridad.

Fig 29 Tapon exterior
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El cierre del segundo tapon esté inspirado en los cierres de seguridad para ninos que se pueden
encontrar en medicamentos o productos toxicos. El funcionamiento de estos tapones consiste
en tener que hacer una pequena presion sobre €l al mismo tiempo que se gira para poder ser
desenroscado, un método de apertura facil para cualquier adulto pero practicamente imposible
de abrir para los mas pequenos. En el caso del tapdn de este envase, el cierre cumple con el
requisito de que no se pueda abrir por NiNos y a su vez cumple con el propdsito de conseguir
un cierre adecuado.

Fig. 210 Cierre de seguridad para nifos

En dltimo lugar, se ha planteado un posible uso atendiendo a la segunda vida del producto.
Una vez se consuma el contenido del envase se propone su uso para el embotellado de cer-
veza artesanal, tras un proceso previo de esterilizado. Mientras que las cervezas industriales son
embotelladas en fabricas, las cervezas artesanales se embotellan manualmente y terminan los
procesos de gasificacion y fermentado dentro del envase. Normalmente para el embotellado
se utilizan numerosos botellines vacios que se reutilizan o bien se adquieren, lo cual supone en
un importante impacto medioambiental.

La capacidad de Hop-Poi para albergar cerveza con una menor pérdida de CO2, hace que el
proceso de gasificacion y fermentado se puedan desarrollar con mayor eficiencia. Por Ultimo,
su uso para el embotellado de cerveza artesanal implica utilizar un menor numero de envases
y esto se traduce en una reduccion de la huella de carbono.

@ 4. Maberiales empleados

Anteriormente ya se ha comentado que hay mucha discrepancia en cuanto a queé material es
el mas adecuado para el envasado de la cerveza entre la lata o el botellin. La lata a pesar de que
se esta volviendo cada vez mas popular, cuenta con un gran numero de opositores que alegan
que la lata le da un sabor metalico a la cerveza. Este fenomeno se debe a que, en el momento
de beber de una lata, esta se acerca mucho a la nariz y esto produce esa sensacion de sabor
metalico, debido a la estrecha relacion entre los sentidos del gusto y del olfato. Por tanto, a pesar
de los diferentes avances en los envases de aluminio para evitar fendmenos como este, el vidrio
sigue siendo el envase mas popular para cerveza.

El vidrio cuenta con una serie de propiedades mecanicas, termicas y quimicas que lo hacen
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el material mas adecuado para un envase de cerveza:

- Propiedades mecanicas: la rotura a compresion del vidrio es practicamente inconcebible,
puesto que presenta una resistencia de 100.000 N/cm2. También presenta un buen com-
portamiento a traccion con una resistencia de 4000 N/cm?2, gue mejora hasta los 10.000 N/
cm? gracias a los tratamientos térmicos posteriores. En cuanto al comportamiento a flexion,
presentara una cara sometida traccion y otra a compresion y, por tanto, la tension de rotura
sera la menor de las dos.

- Propiedades guimicas: el vidrio es un material estable e inerte que resiste bien la accion de
los agentes quimicos salvo si es atacado con acido fluorhidrico (HF).

- Propiedades térmicas: el vidrio cuenta con una buena conductividad térmica, gue dista mu-
cho de la de los metales pero que aun asi es bastante aceptable. Ademas, el vidrio cuenta con la
capacidad de almacenar la luz ultravioleta e infrarroja y esto puede provocar que, en ocasiones,
transmita mejor el calor que los metales.

Los envases de vidrio para cerveza suelen tener color ambarino o verde, lo cual protege a la
cerveza de las radiaciones ultravioletas que podrian afectar a sus propiedades organolépticas.
Concretamente, el vidrio con el que se fabrican las botellas de este tipo de envases se fabrica
a partir de carbonato de sodio, caliza, arena de silice y casco de vidrio, puesto que el vidrio es
un material muy biodegradable y faciimente reciclable dando lugar a un proceso continuo de
aprovechamiento del material. Todos estos beneficios hacen que el vidrio sea el material final-
mente elegido para el cuerpo de la botella.

Fig. 211 Botellas de vidrio color ambar Fig. 212 Planchas de vidrio de diferentes tonalidades

Teniendo en cuenta la funcion que van a desempenar ambos tapones, se considera que lo
mas sencillo para su fabricacion seria utilizar materiales plasticos. A la hora de elegir cuéles serfan
los plasticos mas adecuados, se consideraron aquellos materiales aptos para el contacto con
alimentos. Concretamente, en el Reglamento (UE) N° 10/2011 de la Comision, de 14 de enero
de 2011, sobre materiales y objetos plasticos destinados a entrar en contacto con alimentos, y
en el FDA (Food and Drug Administration) vienen recogidos todos aquellos materiales plasticos
que pueden estar en contacto con alimentos. Todos aquellos plasticos que estén involucrados
en la industria alimentaria necesitan estar revisados por el FDA con el fin de garantizar que los
alimentos, y productos bioldgicos sean seguros y aptos para Su consumo.t
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Materiales sintéticos y elastémeros
Denominaciin Abreviatura Conformidad dentro de un grupo posible segin Resistencia a dcidos Resistencia a lejias
diluidos diluidas
Polipropilena PP FDAy /o 1072011 = +
Paoliamida PA FDA Yy {0 10,2011 - a
Clarura de polivinilo PwC - = =
Poliflugrure de winilideno P¥DF FDAY / 0 10/2011 = =
Pobioximetleno POM FDAY /2 10/2011 - o
Polimetilmetacnlato PMMA FDAY /o 10/2011 = =
Policarbonato PC FDAY /0 10/2011 =z -
Pobetilena HD PE-HD FDAY /o 10/2011 = =
Tereftalato de pobetileno PET FDAY /o 10/2011 o -
Polieteretarcetona PEEK FDAY /o 10/2011 s =
Politetrafluoroetileno PTFE FDAy /o 10/2011 = =
Caucho etileno-propilena- EFDM FD:A s =
dieno
Caucho fluorado FEM/caucho fluo- | FDA =z -
rada

Tabla 2.1 Tabla de materiales sintéticos aceptados por el FDA

Las solicitaciones a las que se va a ver sometido el primer tapon implican que el material escogido
permita experimentar ciertas deformaciones elasticas y es por esto por lo que un elastomero
serfa el material mas adecuado. Atendiendo a los criterios del FDA, se ha escogido el Caucho
Fluorado o FKM como material mas adecuado.

El FKM es una goma sintética del grupo de los elastdomeros termoestables y destaca por su
resistencia a abrasivos, combustibles y quimicos agresivos (Anexo 6). Se suele utilizar para juntas
en envases de bebidas y para el troquelado de juntas, lo cual nos asegura que no se pudrira ni
se deteriorara con el uso. Este material cuenta con una gran resistencia quimica y concretamente
una buena resistencia frente a elementos liquidos. Ademas, presenta una excelente resistencia
a la intemperie y una buena impermeabilidad a los gases, lo cual lo hace ideal para la funcion
que desempena.

Fig. 213 Lamina de caucho fluorado

El tapon secundario tambien debe estar fabricado con un material apto para el contacto con
alimentos, es decir, un material acorde a los criterios del FDA. Dentro de la amplia variedad de
materiales plasticos para elegir se ha escogido el polipropileno, un polimero termoplastico con

TFG 2018/2019 | Grado en Ingenieria de Disefio Industrial y Desarrollo de Producto | Ell




46 Memoria

numerosas aplicaciones que esta muy implantado en industrias de todo tipo. Este plastico ade-
mas de ser apto para el contacto con alimentos es considerado un plastico ecoldgico, puesto
gue sus propiedades permiten que se pueda reutilizar.

El polipropileno es uno de los plasticos mas utilizados actualmente, puesto que tiene unas
propiedades que le dan una gran versatilidad:

- Tiene una densidad de entre 09 y 093 g/cm3 lo cual permite fabricar piezas muy ligeras, que
a su vez tienen buena resistencia al impacto. Es mas rigido que la mayoria de los termoplasticos
y tiene una buena resistencia ante posibles impactos.

- Su naturaleza es apolar, por lo que presenta una buena resistencia frente a los agentes quimi-
cos y también una buena resistencia a detergentes comerciales. Presenta una buena resistencia
a la temperatura, con una temperatura de fusion de 170°C.

Entre los usos mas comunes del polipropileno se puede destacar su uso para la fabricacion
de juguetes, botellas de diferentes tipos, fibras, tubos, cascos de barcos y envases. La mayoria
de los vasos y envases de plastico estan fabricados de polipropileno, por lo tanto, la posibilidad
de que este tapon se pueda utilizar como vaso No presenta Ningun problema.

Fig. 214 Ejemplos de envases fabricados en polipropileno

@® 5. Proceso de fabricacion

La sencillez de este diseno permite reducir su fabricacion a dos procesos Unicamente, puesto
que los dos tapones se realizaran por procesos de inyeccion mientras que el cuerpo de la botella
se realizara por un proceso de soplado-soplado.

Anteriormente se habia mencionado que la materia prima con la que se fabricaba el vidrio era
carbonato de sodio, arena de silice, caliza y casco de vidrio. Todo este material primario, durante
el proceso de fabricacion del vidrio se introduce en una extrusora que o fundira dando lugar a
una especie de masa viscosa uniforme. Una vez que se ha obtenido esta masa se pasa al pro-
ceso de soplado-soplado, en el que se realizara un primer soplado para obtener una preforma
y otro para obtener la forma final. El vidrio es primero soplado a través de una valvula superior,
forzandolo a bajar hacia el molde de anillo de tres piezas donde se da forma a los detalles de la
boca del recipiente, dando como resultado un recipiente parcialmente formado (denominado
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parison). Entonces, se gira el molde 180° y se efectUa otra inyeccion de aire comprimido para
darle al recipiente su forma final. Por Ultimo, antes de pasar al enfriamiento se realiza un proceso
de recocido para evitar la aparicion de tensiones internas por los cambios de temperatura muy
bruscos, y tras este proceso ya se pasa al enfriamiento de los envases.

Entrade de aire

Primer molde de soplada Segundo Molde (Cabeza de soplado
|\ ' ‘,—'—'—
Plano de separacion
FL L I :r;_.(momt' hendido)

Collar  Porcidn de vidrio Entrada de aire

Fig. 215 Proceso de soplado - soplado

Todos los envases de vidrio tras su fabricacion deben pasar una serie de controles en busca de
errores producidos durante el proceso de soplado o en tratamientos posteriores que puedan
ser peligrosos para su uso, como por ejemplo que las rebabas de la linea de union del molde
presenten filo cortante.

Fig. 216 Proceso de fabricacion de una botella de vidrio

En cuanto a la fabricacion de ambos tapones, como se ha mencionado antes, se fabricaran
mediante un proceso de inyeccion. El proceso de inyeccion proporciona una serie de ventajas
para la fabricacion de estos dos elementos que no aportan otro tipo de procesos, como la facil
repetibilidad de los elementos, la ausencia de tratamientos posteriores y sobre todo la calidad
de las piezas gue se van a obtener. Para realizar este proceso Unicamente se debera introducir
la materia prima en la unidad de inyeccion para calentar el plastico y posteriormente introducirla
en el molde, que se enfriara mas tarde para poder extraer en el molde.
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§9

Fig. 2.17 Proceso de inyeccion de un plastico

Este proceso se realiza igual tanto para el tapon de FKM como para el tapon de polipropileno,
con la salvedad de que el FKM es un elastomero y estos plasticos no se solidifican al enfriarse,
sino que necesitan de una reaccion guimica que comienza cuando se pasa el material por la
maquina inyectora. Otro aspecto a tener en cuenta en la inyeccion del elastomero es que los
moldes no deben enfriarse como para un termoplastico sino todo lo contrario, se delben calentar
hasta unos 160-200°C, siendo esta la parte mas larga de todo el proceso.

De la misma forma que con la fabricacion de la botella de vidrio, tras la fabricacion de un
elemento por inyeccion se debben de realizar las pertinentes comprobaciones de seguridad vy
de calidad, como controlar la presencia de rebabas por una viscosidad excesiva del plastico o el
acabado excesivamente deficiente por impurezas en los moldes.

Fig. 218 Ejemplos de piezas fabricadas por inyeccion

En cuanto al etiquetado se podria hacer de muchas formas, pero dependiendo de los recursos
de los que se dispongan se podra elegir una u otra. A continuacion, se presentan dos metodos
de impresion adecuados para el resultado que se quiere conseguir.
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- Serigrafia: consiste en transferir una tinta a cualquier material a través de una malla tensada
en un marco blogueando el paso de la tinta en las areas donde no halbréa imagen mediante
una ‘plantilla’ quedando libre la zona donde pasara la tinta. Se puede imprimir en cualquier
material: envases de vidrio y plasticos rigidos, telas, bolsas de papel, cajas de carton ondulado,
laminas, madera, etiquetas, etc. Como gran ventaja la serigrafia presenta un precio bajo para
tiradas cortas, sin embargo, la calidad de impresion no es la mejor.

Film en positivo
para exponer con luz UVI
y endurecer emulsién

Emulsién sensible a luz UV

Pantalla o malla
ajustada por medio
de marco

Regleta o goma

Emulsion endurecida
adherida a la malla.
Sobrante ya lavado
dejando espacios abiertos
en malla

Tinta pasa a través

de zonas abiertas en
malla por presién

de regleta imprimiendo
soporte

Fig. 219 Proceso de serigraffa en una camiseta

- Impresion digital: la impresion digital es un proceso que consiste en la impresion directa de
un archivo digital a papel u otros materiales por diversos medios, siendo el mas comun la tinta
en impresora de inyeccion de tinta (cartuchos), y toner en impresora laser. Este método de
impresion es el mas utilizado hoy en dia para la impresion de etiguetas puesto que ofrece la
ventaja de la disposicion casi inmediata para seguir imprimiendo. Una vez impresas las etiquetas
se colocan en el envase utilizando un adhesivo apto para esas superficies.

Fig. 2.20 Impresion digital
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Para representar el proceso productivo de este proyecto, se han empleado para cada una de las
piezas los diferentes diagramas de procesos que se muestran a continuacion. Todos ellos son
diagramas sinopticos y representan solo las operaciones e inspecciones del proceso, pudiendo
ver con claridad las actividades principales que se llevan a cabo. El Ultimo diagrama es un dia-
grama de montaje en el que se puede ver como se obtiene el producto final tras las diferentes
operaciones anteriores.

Una operacion (circulo) tiene lugar cuando se produce un cambio intencionado en las ca-
racteristicas fisicas o guimicas de un componente, o bien se produce un Montaje entre piezas.

Una inspeccion (cuadrado) es un examen programado para verificar que los procesos de falori-
cacion llevados a cabo hasta el momento cumplen con las expectativas; asi se puede comprobar
la forma de la pieza, sus dimensiones, funcionamiento. ..
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(@> DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO METODOS Y TIEMPOS

Hop PO\

PIEZA CONJUNTO Cuerpo | DEPARTAMENTO 1 unidad AUTOR: Alvaro Gonzalez Prieto ESTUDIO
Ne 1
PROCESO Fabricacién | UNIDAD DE COSTO Tunidad | FECHA 07-2019
HOJA
Ne DE PLANO 2 | PRODUCCION ANUAL 1.000 /1
ACTIVIDAD dmhxu.c.
CANTIDAD OBSERVACIONES
Ne DESCRIPCION OO o |4
1 | Extrusion del vidrio ® 1 170
2 | Soplado hasta el molde del anillo 1 30
3 | Obtencion de preforma 1 170
4 | Soplado para forma final 1 170
5 | Recocido 1 200
6 | Enfriamiento 1 200
7 | Inspeccion 1 30 | 2,5% de las piezas

TOTAL 940 | 30

CROQUIS RESUMEN POR UNIDAD DE COSTO

ACTUAL  |PRESUPUESTO| ECONOMIA
ACTIVIDAD T Y CONO

Ne | dmh Ne| dmh | Ne | dmh

OPERACION (O | 6 | 940

INSPECCION [ ] [ 1] 30

TIEMPO TOTAL dmh 970

M.O.D. euros 693,65
MATERIAL euros 1225
UNIDAD DE COSTO: ECONOMIA euros

PRODUCCION ANUAL: ECONOMIA euros

OBSERVACIONES
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(@> DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO METODOS Y TIEMPOS

Hop PO\

PIEZA CONJUNTO  Tapon principal | DEPARTAMENTO 1 unidad AUTOR: Alvaro Gonzalez Prieto ESTUDIO

No 2
PROCESO Fabricacién | UNIDAD DE COSTO 1unidad | FECHA 07-2019

HOJA
Ne DE PLANO 3 | PRODUCCION ANUAL 1.000 /4

ACTIVIDAD
CANTIDAD OBSERVACIONES

Ne DESCRIPCION o g O |0
1 | Inyeccion 1 120
2 | Inspeccién 1 30 | 2,5% de las piezas

TOTAL 120 | 30

CROQUIS RESUMEN POR UNIDAD DE COSTO
ACTIVIDAD ACTUAL  |PRESUPUESTO| ECONOMIA
Ne | dmh Ne| dmh | Ne | dmh
OPERACION (O | 1 | 120
\g - INSPECCION [ ] | 1 | 30
TIEMPOTOTAL dmh 150
i M.O.D. euros 141,22
MATERIAL euros 2199,71
UNIDAD DE COSTO: ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL: ECONOMIA euros

OBSERVACIONES
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Hop PO\

DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS

PIEZA CONJUNTO Tapén secundario | DEPARTAMENTO 1 unidad AUTOR: Alvaro Gonzalez Prieto ESTUDIO
Ne 3
PROCESO Fabricacion | UNIDAD DE COSTO 1unidad | FECHA 07-2019
HOJA
Ne DE PLANO 4 | PRODUCCION ANUAL 10000 /1
ACTIVIDAD
CANTIDAD OBSERVACIONES
No DESCRIPCION O\ O\
1 | Inyeccién 1 120
2 | Inspeccion 1 30 | 2,5% de las piezas
TOTAL 120 | 30
CROQUIS RESUMEN POR UNIDAD DE COSTO
ACTIVIDAD ACTUAL  |PRESUPUESTO| ECONOMIA
Ne [ dmh | Ne| dmh [Ne| dmh
OPERACION (O | 1| 120
INSPECCION [ ] [ 1| 30
TIEMPO TOTAL dmh 150
M.O.D. euros 141,22
MATERIAL euros 91
UNIDAD DE COSTO: ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL: ECONOMIA euros

OBSERVACIONES
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( @> DIAGRAMA SINOPTICO DEL PROCESO METODOS Y TIEMPOS
Hop PO\
PIEZA CONJUNTO Botella Hop-Poi | DEPARTAMENTO 1 unidad AUTOR: Alvaro Gonzalez Prieto ESTUDIO
Ne 4
PROCESO Montaje | UNIDAD DE COSTO 1unidad | FECHA 07-2019
HOJA
Ne DE PLANO 1 | PRODUCCION ANUAL 10000 /1
1 Cuerpo (1)
1 Tapon primario (2)
10 C1 Colocar tapén primario
1 Tapén secundario (3)
15 CZ Colocar tapén secundario
1 Precinto de plastico
30 CS Termosellado del precinto
30 | 1 | Inspeccidn
CROQUIS RESUMEN POR UNIDAD DE COSTO
A -
ACTIVIDAD CTUAL  |PRESUPUESTO| ECONOMIA
Ne| dmh | Ne| dmh | Ne | dmh
OPERACION (O [ 3| 55
INSPECCION [ ] [ 1| 30
g TIEMPO TOTAL dmh 85
? M.O.D. euros
| MATERIAL  euros -
UNIDAD DE COSTO: ECONOMIA euros
PRODUCCION ANUAL: ECONOMIA euros

OBSERVACIONES




Memoria 55

@ 6. Analisis DAFO

El analisis DAFO tiene como objetivo conocer cual es la situacion de un producto con el fin de
determinar que posibilidades pretende alcanzar en un futuro. Para ello, van a intervenir unas
variables internas del producto que son sus fortalezas (en qué destaca, sus puntos fuertes, qué
tiene que otros productos no tienen...) y sus debilidades (sus puntos débiles, en qué no destaca
tanto como los productos de la competencia...) y por otro lado unas variables externas que seran
sus amenazas (cual es la competencia, hay algo que pueda dificultar el éxito...) y sus oportuni-
dades (qué se puede conseguir gracias a las fortalezas, qué puede aportar en un determinado
ambito...). Por lo tanto, para poder conocer mejor la situacion de Hop-Poi dentro del mercado,
se presenta en andalisis DAFO de la Tabla 2.2.

Fortalezas Oportunidades

Resolucién de un problema que no se
habia planteado anteriormente.

Menor pérdida de gas en la cerveza.

Reduccién de la huella de carbono.
Mayor eficiencia del producto.
Posibilidad de una segunda vida.
Mayor consumo del usuario derivado de

Uso mas satisfactorio para el usuario.

Debilidades

esta mayor eficiencia.

Uso de tres materiales diferentes.

Amenazas

Presencia de grandes empresas en el

mercado que dificultan la competencia.
Mayor precio que el de otros productos
similares en el mercado. Saturacién del mercado de la cerveza en
la actualidad.

Tamafo mayor al de otras litonas ya exis-

tentes.

Tabla 2.2 Andlisis DAFO del producto

@ 7 Ecodiseno

Fl ecodiseno se puede entender como la incorporacion, dentro del ambito del disefo industrial,
de las consideraciones de los impactos ambientales que se pueden producir en cada una de las
fases del ciclo de vida de un producto. El fin del ecodisefo es intentar reducir al maximo todos
estos impactos medioambientales intentando no perder su calidad y funcion.

Se estima gue el 80% de los impactos ambientales de los productos se determinan durante la
fase de diseno de estos. Es por eso por lo que un ecodiseno debe tener en cuenta todas y cada
una de las variables gue intervienen en el proceso de disefo y manejarlas de forma que queden
dentro de los limites de la sostenibilidad ecologica, empleando los recursos mas adecuados para
un objeto y su funcion y no para satisfacer las exigencias del mercado.

A continuacion, se exponen una serie de principios que se pueden seguir a fin de conseguir
hacer ecodiseno:
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1. Reduccion del material

Proyectar de acuerdo con una légica de reduccion material significa realizar un producto con las
cantidades adecuadas de material y energia, es decir, utilizar la cantidad adecuada de los mate-
riales y recursos energéticos. Aplicar esta politica de reduccion aporta dos grandes ventajas que
son la utilizacion correcta de los recursos de los que se dispone y la reduccion de las emisiones en
el ambiente. Uno de los pilares fundamentales del disefio de Hop-Poi se basa en esta reduccion
de las emisiones, puesto gue al fabricar Unicamente un envase de gran tamano en lugar de varios
envases de menor capacidad se esta reduciendo la huella de carbono considerablemente. A su
vez, esto trae consigo también una reduccion significativa del material utilizado.

2. Diseno por desmontaje

Ala hora dellevar a calbbo un proyecto, se debe tener en cuenta también que en algin momento
la vida del producto llegara a su fin y sera reciclado. Para un correcto reciclado de un producto,
este debe de ser previamente desmontado si procede. Es por esto por lo que es fundamen-
tal evitar en la medida de lo posible montajes complejos que puedan dilatar en el tiempo los
procedimientos de desmontaje, haciendo las piezas facilmente diferenciables y de materiales
reciclables.

Frente a este principio, uno de los puntos fuertes de Hop-Poi es que esta compuesto por tres
piezas claramente diferenciables, logrando un facil montaje y desmontaje. Ademas, estas tres
piezas estan fabricadas con materiales diferentes y ofrecen la posibilidad de un facil reciclado:

- El cuerpo, que esta fabricado integramente de vidrio, es fundido vy utilizado de nuevo en la
fabricacion de otros envases de vidrio.

- EIPP del que esté fabricado el tapodn secundario es 100% reciclable, ya sea en la forma de scrap
industrial (desechos plasticos de las industrias) como en la forma de residuo post-consumo.

- El tapon principal, fabricado de caucho fluorado, presenta la posibilidad de ser triturado y
ser reutilizado como materia prima para pavimentos de pargues infantiles.

3. Diseno de objetos duraderos

Un objeto es mas respetuoso con el medio ambiente cuanto mayor sea su vida Util, ya que algo
que aun se utiliza no ha de ser sustituido. Es decir, disefar objetos duraderos implica reducir
el uso de materiales y recursos utilizados para la produccion. Por ello la utilizacion de formas y
materiales duraderos son un principio basico del ecodiseno.

4 Multifuncionalidad v reutilizacion

Estos dos conceptos pueden parecer iguales, pero tienen una clara diferenciacion. Hablamos de
multifuncionalidad cuando un producto durante su vida Util puede desempenar mas de una
funcion sin necesidad de sufrir ningln cambio. Por otro lado, hablamos de reutilizacion cuando
un producto una vez acabada su vida Util tras un proceso o una modificacion puede ejercer de
nuevo algun tipo de funcion.

En el caso de este envase se estaria hablando de reutilizacion, dado que una vez gue este ha
cumplido su funcién (servir como envase para una cerveza de forma industrial), el usuario podra
utilizarlo como envase en el proceso de embotellado de cerveza artesanal tras un proceso de
esterilizacion de los diferentes elementos que lo componen.
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71 Rueda de Lids

La rueda de Lids es una de las herramientas del ecodiseno para evaluar cualitativamente el im-
pacto ambiental durante el disefo de un producto. Esta herramienta permite tomar un producto
ya existente como referencia y compararlo con el producto disenado aplicando 8 estrategias
diferentes. Cabe destacar que la rueda de Lids realiza una evaluacion ambiental relativa y no es
un meétodo con el que se puede determinar el impacto ambiental real de un producto.

A continuacion, se presenta la rueda de Lids del producto de referencia: una litrona conven-
cional de Mahou que se puede encontrar actualmente en el mercado.

0.Desarrollo
I Producto existente de un nuevo

concepto

7.Optimizacion 1. Materiales
del istema de de bajo
finde vida Impacto

6. Optimizacion

g g ws 2.Reduccién

del uso de
materiales

3.Tecnicas para

5. Reduccion del optimizar la

impacto durante produccién
suuso

4.Optimizacion del
sistema de.

distribucién

Fig. 2.21 Producto de referencia Fig 2.22 Rueda de Lids del producto existente

Por ultimo, se presentan la rueda de Lids del producto disefado y una comparativa de ambas.

0. Desarrollo
I  Nuestro producto de un nuevo
concepto

7. Optimizacion 1. Materiales
del sistema de de bajo
fin de vida Impacto

6. Optimizacion

3 e 2. Reduccién
de la vida atil del usodis
materiales
3.Técnicas para
5. Reduccién del optimizar la
impacto durante produccién

Su uso

4. Optimizacion del
sistema de
distribucién

Fig. 2.23 Rueda de Lids del producto nuevo
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0. Desarrollo
I  Nuestro producto de un nuevo

concepto
[ Producto existente

7. Optimizacion 1. Materiales
del sistema de de bajo
fin de vida Impacto

6. Optimizacion

5 2. Reduccién
de la vida atil el usod
materiales
3.Técnicas para
5. Reduccién del optimizar la
impacto durante produccién

Su uso

4. Optimizacion del
sistema de
distribucién

Fig. 2.24 Rueda de Lids comparativa

Como se puede observar en la comparativa de ambos productos, este envase mejora notable-
mente el producto existente en practicamente todas las categorias salvo en la reduccion del uso
de materiales y las técnicas de optimizar el producto.

7.2 Mabriz MET

La matriz MET es una herramienta utilizada para el analisis de los efectos ambientales relacionados
con materiales, energia y toxicidad gue tiene un producto durante su ciclo de vida. La informacion
organizada en una matriz MET permite identificar las fortalezas y debilidades desde el punto de
vista ambiental La utilidad de esta matriz es que, una vez completada, se identifican aspectos
que deben de ser intervenidos para la reduccion de su impacto ambiental.
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USO DE ENERGIA

EMISIONES TOXICAS

Obtencidn de materias primas y
Com ponentes

- Widrio

- Polipropileno [PP)

- Caucho fluorado (FrM)

- Emergia consurmida en
fabricar el cuerpo de la
batella.

- Energia consumida en
la fabricacion de las
piezas de PPy FKM.

- Energia consumida en
transportar [a materia
prima a la fabrica

- Emisiones de CO2 en &l
proceso de obtencidn
del widrio

-Emiziones de 002 en &l
preceso de obtencion de
los plasticos

- Material de los moldes
|para las diferentes piezas

- Materizles necesarios
|para el proceso de

- Consuma de energia de

~HUMmGE T0AIC0s
producidos en los
procasos de inyeccion y
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las diferentes magquinas del moldeo

[extrusora, inyectora...]

inyeccion de los plasticos

Produccidn

- Materiales necesarios
|para el proceso de
soplado-soplado

- Materiales necesarios
Jpara el precintado
- Materid de embalaje
|cajas de cartdn
cormugada, pallets,
|ptastico de burbujas...)

- Emisiones de
combustible

- Cormnbustible utilizado
en el transporte

-hiaterial empleado en
cuestionas de logistica
(almacenaje]

DA stri b din

Uso

- Residuos toxicos
generados por &
proceso de reciclaje

- Energia empleada para
&l proceso de recdaje
de los materiales

- Material empleado en
proceso de reciclaje de
|as materias primas

Fin de
Cilo de
Vvida

Tabla 2.3 Matriz MET

&

A la hora de hablar del envase y el embalaje de esta botella, no tiene mucho sentido hablar de
cajas u otros elementos de almacenaje, puesto que de esa manera se perderia la idea de una
botella accesible, de precio reducido, etc. Por otro lado, otro tipo de envases de cerveza como las
latas suelen ir en packs y es por eso por lo que utilizan algun elemento como plasticos o envases
de cartén para dar cierta unidad.

Uno de los fundamentos del disefio de Hop-Poi es la creacion de un envase de gran tamano
para poder reducir la huella de carbono a la hora de su fabricacion. Esta entre otras razones es
por lo que este envase es un producto pensado para su venta en solitario, sin necesidad de
tener que recurrir al uso de cualquier otro elemento y asi poder dar mas fuerza a ese concepto.

Sin embargo, debido a causas como pueden ser el transporte o la manipulacion de los propios
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envases dentro de la fabrica o el almacén, el cierre del envase se puede ver comprometido (ver
Anexo 4). Por tanto, se precisa de un precinto de seguridad al final del tapon secundario que
pueda actuar como barrera frente a cualquier alteracion que pueda sufrir. Para ello se han pen-
sado dos precintos diferentes facilmente reconocibles por el usuario debido a que son comunes
en otros envases de uso cotidiano.

Uno de los cierres de seguridad pensados para esto, es una cinta adhesiva como las que po-
demos encontrar en los botes de mermelada. Estas cintas adhesivas se colocan una vez que el
producto ya esta envasado, y una vez hecho esto no hay posibilidad de acceder al producto
sin romper este precinto. En el caso de su colocacion en este envase, el cierre se podria colocar
como una cinta adhesiva que recorriera todo el tapdn secundario o bien como una simple pe-
gatina colocada en la parte frontal del envase.

Fig. 2.25 Envases de mermelada

El otro cierre pensado para este cometido consiste en una cinta de plastico que mediante un
procedimiento de termosellado se adapta a la zona que se desea cuborir. Este plastico cuenta con
una linea de puntos que permite romper el precinto en el momento en que se decida utilizar
el producto en cuestion. Un gran punto a favor de este precinto es que es de facil colocacion y
no necesitaria del uso de ninguin adhesivo, lo cual le hace ser la mejor opcion.

Fig. 2.26 Precinto termosellado
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@ 9.Imagen corporativa
91 Contexto de la imagen corporativa

La imagen corporativa que se ha elegido se encuadra en el contexto de la trama de la serie ja-
ponesa de los anos 80 Dragon Ball. A pesar de que a priori esto puede que no resulte evidente
para el usuario, la inspiracion original para la identidad corporativa surge de ciertos elementos
de la serie.

La serie procede de un manga japonés escrito e ilustrado por Akira Toriyama que se publicaba
en la revista Shonen Jump entre 1984 y 1995y que en 1986 dio el salto a la television en forma
de anime. Su trama relata las aventuras de Goku, un super guerrero del espacio encargado de
defender la Tierra de cualquier enemigo o amenaza exterior que pretenda destruirla o extermi-
narla. En cuanto al nombre de este manga, proviene de / esferas magicas de gran importancia
en la serie que cuando se relinen permiten invocar a un dragon legendario que concede deseos.
La historia de este anime, por tanto, consiste en una lucha entre el bien y el mal por conseguir las
bolas de dragon para sus propios fines, siendo el bien Goku y sus amigos y el mal todos aquellos
gue pretenden destruir la Tierra.

Fig. 2.27 Goku, el protagonista del manga Fig. 2.28 Las 7 bolas de dragdn que dan nombre
almanga

A lo largo de la serie hay una empresa gue se convierte en una de las mas ricas, poderosas e
influyentes de todo el mundo debido a la tecnologia que desarrollaba. Esta empresa en cuestion
es Capsule Corp y toda su fama procede de la invencion y produccion de las capsulas Hoi-Poi.
Las capsulas Hoi-Poi son muy utilizadas a lo largo de la serie debido a su gran comodidad, pues-
to que te permiten reducir elementos como coches, naves e incluso casas a una sola capsula
que puedes llevar comodamente en el bolsillo. Las capsulas cuentan con un pulsador que, si
se acciona y se lanza contra cualquier objeto, hara que este se introduzca dentro y se pueda
transportar faciimente. De la misma forma, para acceder al objeto del interior de una capsula
Hoi-Poi solo se necesita accionar el pulsador y lanzarla a un espacio vacio. Capsule Corp no solo
se dedicaba a comercializar estas capsulas para que la gente pudiera reducir objetos, sino que
tambien vendia capsulas que ya contenian en su interior objetos propios de la empresa como
coches o naves. Esto se traduce en que la empresa producia una gran cantidad de capsulas,
que se diferenciaban en el color de la etiqueta o en la numeracion.

La botella que se ha disenado, cuando no tiene el tapdn secundario, tiene una forma similar al
de las capsulas Hoi-Poi, por tanto, tomandolas como inspiracion se decidio disefar una imagen
corporativa gue hiciera cierta referencia.
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%Suu S

Fig. 2.29 Logotipo de la empresa Capsule Corp Fig. 2.30 Capsula Hoi-Poi

Las ideas iniciales que se desarrollaron para la marca corporativa toman como inspiracion las
capsulas Hoi-Poi asi como la propia corporacion de Capsule Corp. Es por esto por lo que las pri-
meras ideas giran en torno al concepto de la capsula intentando aludir a esa idea, acompanadas
de la imagen del lUpulo que estara presente en muchas de las ideas iniciales.

La primera idea que se desarrolld consistia en un pequeno juego de palabras en el que se
daba ala marca corporativa el nomlbre de Hops Capsule, haciendo alusion a las propias capsulas
Hoi-Poi. Dado que las capsulas contenian objetos reducidos, se planteaba entender una cerveza
como una capsula que en su interior contiene el l[Upulo (hop en inglés) y captar la atencion del
usuario. Esta propuesta es un ejercicio de lettering que combina la sencillez del propio logotipo
con la veratilidad de poder adaptarse tanto a fondos blancos como negros o de cualquier color.

Hop Hop
apsule apsule

Fig. 2.31 Primera propiesta sobre fondo blanco Fig. 2.32 Primera propiesta sobre fondo negro

A partir de ahora las propiestas incluyen mas elementos graficos aludiendo en un mayor grado
al concepto de la capsula o del propio lUpulo como se ha mencionado antes. Algunas de las
que se muestran a continuacion utilizan la idea anterior combinada con una parte mas grafica
para darle mayor fuerza al logotipo.
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Fig. 2.33 Segunda propuesta Fig. 2.34 Tercera propuesta Fig. 2.35 Cuarta propuesta

Todas las propuestas que se han mostrado hasta ahora juegan con esa idea de la capsula, utili-
zandola como elemento grafico o simplemente utilizando la palabra capsula (capsule en inglés).
Sin embargo, ninguna de ellas se asemeja al estilo de Capsule Corp, en el que esa idea de sello
tan sumamente reconocible se adaptaba bien a cualquier elemento. Llegados a este punto se
realizd una propuesta que huia de lo gque se habia creado para las anteriores con el fin de intentar
lograr ese elemento reconocible. A pesar de que este no es el diseno definitivo, se puede decir
gue es una primera version, puesto que es bastante similar.

Esta Ultima propuesta se asemeja mas al diseno de las capsulas Hoi-Poi, con el lUpulo como
elemento central en lugar del logotipo de Capsule Corp vy el nUmero caracteristico de todas las
capsulas.

006

Fig. 2.36 Quinta propuesta

9.3 Analisis grafico de la solucion adopbtada

Finalmente, la propuesta definitiva para la imagen corporativa de este envase esta compuesta por
un elemento central que es un lUpulo junto al que podemos ves el numero caracteristico de las
capsulas como mencionamos antes y el nombre que recibira el presente diseno: Hop-Pol.
Alrededor del logotipo se han colocado unas lineas curvas que pretenden dar la sensacion de
completar el contorno de una circunferencia, consiguiendo asi esa sensacion de sello similar a
la que crea el logotipo de Capsule Corp.

En cuanto al nombre, se ha recurrido a esa primera idea que intentaba que la botella fuera
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concebida como una capsula que contenia lUpulo, pero llevada un nivel mas alla. Hop-Poi hace
referencia directa a esas capsulas gue se podian ver en el anime, pero acercandolo al ambito
de la cerveza con un pegueno juego de palabras.

006

HOP PO\

Fig. 2.37 Imagen corporativa final

La tipografia utilizada para este logotipo es la Bebas Neue en su variante Regular, una tipografia
sencilla de palo seco que aporta unas lineas limpias y elegantes formas. Esta tipografia aporta en
cualquier composicion la mezcla de sencillez v calidez que se puede ver en este diseno.

Bebas Neue Regular

ABCDEFGHIJKLM
NOPQRSTUVWXYZ
ABCDEFGHIJKLM
NOPQRSTUVWXYZ
1234567890

Fig. 2.38 Tipografia Bebas Neue Regular

Hop-Poi | Alvaro Gonzélez Prieto



Memoria 65

Las proporciones de los caracteres vienen determinados por la tipografia, sin embargo, el tracking
ha sido modificado con el fin de propiciar una lectura mas facil y fluida al usuario. La palabra
Hop-Poi también ha sido modificada, de manera gue se la ha curvado hasta conseguir una
amplitud de 30°. Las dimensiones del logotipo que se presentan a continuacion, vienen dadas
en funcion del tracking que se ha dado a la tipografia.

6p

29p 16p 35p

5p

Fig. 2.39 Dimensiones del logotipo

Por Ultimo, los colores del logotipo son los siguientes:

#000000 H#/6952b #5020

94 Ebiquetado

Fletiquetado de cerveza en Espaina sigue la normativa y la legislacion recogida en el Real Decreto
678/2016, de 16 de diciembre, por el que se aprueba la norma de calidad de la cerveza y de
las bebidas de malta. Concretamente, en el Articulo / de este Real Decreto se puede encontrar
toda la informacion alimentaria a facilitar al consumidor.
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La informacion alimentaria facilitada al consumidor sobre la cerveza se regira por lo dispuesto
en las normas de ambito comunitario y nacional aplicables en la materia. Esta informacion que
Vva a aparecer en la etigueta sera:

- Denominacion del alimento seglin lo descrito en Articulo 3 (Cerveza, Cerveza de cereales,
Cerveza extra, Cerveza especial, Cerveza sin alcohol, Cerveza de bajo contenido en alcohol o
cerveza negra).

- Lista de ingredientes (de mayor a menor en base a la cantidad contenida).

- Indlicar sustancias que puedan causar alergia (debe diferenciarse claramente).

- Grado Alcohdlico Volumétrico (Alc. % vol).

- Cantidad neta (En |, cl. o ml.).

- Fecha de consumo preferente.

- Identificacion de la empresa productora y/o distribuidora (nombre, razén social y direccion
completa)).

- Numero de Lote (precedido de la L).

En ciertas ocasiones, los productos llevan también un marcado CE en su etiquetado o bien
grabado en el propio producto. Sin embargo, en el caso de este envase no sera necesario la
presencia de un marcado CE como se puede ver en el Anexo 3. La etiqueta final de la cerveza
sera la que se ve en la Figura 2.26.

006

HOP POI

—Alc. 5,5% vol —

Fig. 2.40 Etiqueta final

Por Ultimo, con el fin de que el funcionamiento del tapon secundario sea mas intuitivo para el
usuario, se utilizara también una etiqueta en la parte superior que indica como proceder.
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Fig. 2 41 Etiqueta superior del envase
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Fig. 2.42 Render del conjunto
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Fig. 2.43 Render de explosionado

SN 3kd veirpuy

Fig. 2.44 Render de detalle
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Fig. 2.45 Carril del cuerpo de la botella

Fig. 2.46 Tapon principal de FKM
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Fig. 2.47 Tapon secundario de polipropileno
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Hop pol

Fig. 2.48 Imagen de varias botellas
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Fig. 2.49 Render de integracion

i

Fig. 2.50 Render de integracion
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Fig. 2.51Render de integracion

@ 1. Probobipo

Con la intencion de mostrar el producto a escala real para conocerlo mas de cerca, se ha gene-
rado un prototipo no funcional Mediante la siguiente sucesion de imagenes y explicaciones se
detallan tanto los procesos como los materiales necesarios para la construccion del prototipo final.

En primer lugar, se ha realizado el modelado 3D del producto. Utilizando estos archivos del
modelado 3D, se han podido generar los archivos con extension STL. Estos archivos se introdu-
cen en el programa Cura 3d para poder generar el GCode, que es el codigo que reconocen las
impresoras 3D de tecnologia FDM (Fused Deposition Modeling). Utilizando las maquinas del taller
de maquetas de la Escuela de Ingenierias Industriales de la Universidad de Valladolid se realizaron
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las primeras pruebas en PLA para comprobar el aspecto de las partes que componen el envase.

Como se puede observar en la figura 48 la altura de la botella suponia un problema para la
impresora del taller de la escuela, puesto que la parte mas alta de esta llegaba casi al final del
recorrido del eje Z de la maquina y el extrusor no podia trabajar con precision. En la figura 49
también se puede apreciar un pequeno fallo en el tapon secundario, que es la presencia de
un ligero facetado en las caras curvas. Este error se debe a que la tolerancia de las curvas que
el programa de modelado 3D utiliza por defecto (0,5 mm) es demasiado grande y la maquina
interpreta la curva como si fuera un poligono de muchos lados en lugar de una circunferencia.
Para subsanar este error solo es necesario igualar este parametro a la tolerancia maxima de la
maquina para hacer curvas (0,002mm), con el consiguiente incremento del tiempo de impresion.

Fig. 2.52 Detalle del fallo en la botella Fig. 2.53 Detalle del fallo en el tapdn secundario

Una vez se ha comprobado el funcionamiento de este prototipo, se procediod a realizar una
version final en el Laboratorio de Fabricacion de la Universidad de Valladolid. Este prototipo final
tambien se realizo en impresion 3D de tecnologia FDM, utilizando filamento de PLA blanco para
el cuerpo y el tapdn secundario y Filaflex (PLA flexible) para el tapon principal.

Antes de realizar el prototipo final en PLA, se realizaron pruebas imprimiendo la botella en
PET pero no se conseguia la calidad deseada. Por tanto, debido a los problemas que causaba el
material es por lo que se eligio finalmente el PLA.

Fig. 254 Impresora 3D del Laboratorio de Fabricacion Fig. 2.55 Botella en PET (iza) y en PLA (dcha)
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Fig. 2.56 Defecto de la botella en PET Fig. 2.57 Defecto de la botella en PET

El prototipo final es el que se muestra en las imagenes siguientes:

Fig. 2.58 Envase completo Fig. 2.59 Envase sin el tapdn secundario
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Fig. 2.60 Conjunto de todos los elementos
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Con lo anteriormente expuesto, queda redactado vy revisado el documento 1. Memoria por el
abajo firmante:

Valladolid, julio de 2019

El Graduado en Ingenieria en Disefo Industrial y Desarrollo del Producto

Fdo: Alvaro Gonzélez Prieto
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Pliego de condiciones

& 1. Introduccion

11 Descripcion general del proyecto

El presente proyecto tiene su fundamento en el redisefo de una botella de 1L de cerveza, co-
munmente conocida como litrona, con el fin de que esta pierda menos gas durante su consumo
una vez gue se ha abierto. Una de las bases del proyecto es también la reduccion de la huella
de carbono debido al uso de un menor nimero de envases para el embotellado, puesto que
en lugar de fabricar cuatro envases pequenos se fabrica un envase grande.

Por tanto, el producto sintetiza las siguientes cualidades: menor pérdida del gas durante el con-
sumo de la cerveza, reduccion de la huella de carbono, uso de materiales reciclables, comodidad
de uso y posibilidad de una segunda vida.

1.2 Ohjetivos y clausulas generales

El pliego de condiciones contiene todas las pautas a seguir para la realizacion del proyecto.

- Para verificar la autenticidad del proyecto bastara con una exposicion escrita de los planos
y del pliego de condiciones. Si se diera el caso de que existiera alguna contradiccion entre lo
expuesto en los planos y lo redactado en el pliego de condiciones, prevalecera lo expuesto
en los planos.
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- La persona contratista seréa la encargada de revisar el proyecto con el fin de revisarlo por si
hubiera algun fallo o pudiera ocasionar fallos. Si se encuentra algun fallo debera ser comuni-
cado al proyectista para ser solucionado, en caso de no ser comunicado todo lo ocurrido en
adelante derivado de ese error sera responsabilidad del contratista.

@ 2. Condiciones facultabtivas o legales

21 Conbrato

A efectos de ejecucion de las obras, se considerara como fecha de comienzo de estas la que se
especifique en el pliego particular de condiciones, y en su defecto la de la orden de comienzo
de los trabajos. Esta orden se comunicara al contratista en un plazo superior a Q0 dias a partir de
la fecha del contrato. El contrato sera firmado por parte del contratista, por su representante legal
0 apoderado, guien debera poder probar este extremo con la correspondiente acreditacion.

2.2 Subconbratista

El contratista podra subcontratar cualquier parte de la obra, previa autorizacion del Ingeniero
Técnico, para lo cual deberéd informar con anterioridad a este, del alcance y las condiciones técni-
co-economicas del subcontrato. La empresa auxiliar debbera cumplir una serie de requisitos que
se consideran minimMos y necesarios que aseguren la correcta ejecucion del producto en todos
y cada uno de sus aspectos. A continuacion, se exponen dichos requisitos minimos:

- La empresa poseera el certificado de homologacion del sistema de calidad 1ISO 2001 ademas
de cumplir la adaptacion al Modelo Europeo de Gestion de Calidad (EFQM) en el plazo de un
ano si no funcionara actualmente en dicho marco.

- Ha de contar con experiencia demostrable en la ejecucion y produccion de proyectos, so-
bre todo en el sector correspondiente a este proyecto; ademas de manejar correctamente la
tecnologia necesaria para el desarrollo de este.

- La empresa auxiliar debe cumplir la normativa vigente en cuanto a fabricacion industrial,
ademas del desarrollo y cumplimiento de las normas de Seguridad y Salud segun la legislacion
espanola y europea.

- En el caso de que se pudieran producir riesgos ambientales, se encargaria un estudio de
impacto ambiental para conseguir que fueran minimos.

- A su vez, la empresa asegurara que se cumplan los plazos previstos para la ejecucion del
producto.

- Enlas instalaciones de la misma existira un laboratorio de pruebas y ensayos. En caso de no

Hop-Poi | Alvaro Gonzélez Prieto




Memoria 95

disponer de uno, encargara los ensayos a otra empresa o laboratorio de tal forma que asegure
la deteccion de posibles errores en la fabricacion de manera rapida vy fiable.

- La empresa debe contar con la maquinaria necesaria para la produccion del producto. Al ha-
berse hecho cargo de dicha produccion, la empresa correra con todos los gastos derivados de
estas adquisiciones como magquinas nuevas o utillajes. El presupuesto nunca se vera modificado.

- La homologacion de las piezas proyectadas debe obtenerse por la empresa en un plazo no
superior a un ano.

En cuanto al personal de la misma:

- La empresa dispondra de personal técnico cualificado, capaz de interpretar de forma ade-
cuada los documentos, planos y especificaciones del proyecto y que pueda ejecutarlo segun
las indicaciones y condiciones del mismo.

- Todo el personal que se halle en plantilla y a su vez el que participe en la produccion del
proyecto, tendra asignadas unas tareas especificas, en las cuales estara debidamente formado
e informado. También en materia de prevencion de riesgos laborales.

- Ha de disponerse de personal técnico de produccion, oficiales de primera, segunda y tercera,
asi como de comodines y personal administrativo y de mantenimiento.

- El personal estara dado de alta en la Seguridad Social y cobrara, al menos, y dependiendo
de su actividad, el minimo salarial establecido por el Gobierno. A su vez, la plantilla pertene-
cera a una Mutua de Accidentes, elegida por la directiva de la empresa. Las normas relativas a
Seguridad e Higiene deben ser cumplidas en todo momento por el personal de la empresa.

2.3 Régimen de intervencion

Cuando el contratista, sea a las obligaciones o disposiciones del contrato, sea a las érdenes del
Ingeniero Téecnico, este la requerira a cumplir este requisito de ordenes en un plazo determinado,
que salvo en condiciones de urgencia, no sera nunca menor de diez dias de la modificacion de
requerimiento.

24 Propiedad industbrial

Al suscribir el contrato, el contratista garantiza al Ingeniero Técnico contra toda clase de reivin-
dicaciones que se refieran a suministro y materiales, procedimientos y medios utilizados para la
ejecucion del envase y que proceda de titulares de patentes, licencias, planos, modelos, marcas
de fabrica o comercio. En el caso de que fuera necesario, corresponde al contrato de la obten-
cion de las licencias o permisos precisos, y soportar la carga de los derechos e identificacion
correspondientes.

En el caso de acciones dirigidas contra el Ingeniero Técnico por terceros, titulares de licencias,
autorizaciones, planos, modelos, marcas de fabrica o de comercio utilizadas por el contratista
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para la ejecucion de los trabajos, el contratista respondera ante el Ingeniero Tecnico del resulta-
do de dichas acciones, estando obligado ademas a presentarle su ayuda en el gjercicio de las
excepciones que competan al Ingeniero Técnico.

25 Articulos

Articulo 1:
El pliego de condiciones se refiere al contrato del proyecto de disefo de una botella de cerveza
que evita la pérdida del gas durante el consumo

Articulo 2:
El mecanismo se ajustara, en todo, a planos y memorias que contiene dicho proyecto.

Articulo 3:
El Ingeniero Técnico se reserva el derecho a realizar modificaciones, pruebas, ensayos e inspec-
ciones gque crea oportunas durante la fabricacion y montaje de las piezas del sistema.

Articulo 5:
La empresa contratista debera atender cuantas ¢rdenes verbales o escritas le sean dirigidas por
el Ingeniero Técnico, encaminadas a una mejora de la fabricacion.

Articulo &

A tal fin existira en el taller de la empresa contratista, y disponible en cualquier momento por el
director técnico, un libro de érdenes en que dicho técnico dara capacidad exacta a las drdenes
verbales. Al cual solo tendra acceso el Ingeniero Técnico y el director de obra.

Articulo /:

La empresa contratista de la propuesta técnica tiene la obligacion de realizar esmeradamente
cada una de las piezas del sistema proyectado, y en caso de duda acudira al consejo y consulta
del Ingeniero Técnico.

Articulo 8:

Si a juicio del Ingeniero Tecnico existiesen piezas mal ejecutadas, tendra este el derecho de re-
chazarlas y la empresa contratista, tendra el deber de realizarlas cuantas veces fuera necesario
hasta ser merecedora de aprobacion. Por esta causa la empresa contratista no tendra derecho
a compensacion alguna ni a un aumento del costo sobre lo inicialmente proyectado.

Articulo 9

Formalizacion del proyecto de variacion y aprobacion por la entidad propietaria, de cuya cuen-
ta corre la modificacion, se dara conocimiento de €l al contratista entendiendose gue no se le
admitiran otras reclamaciones que las que puedan referirse a la fijacion de precios, no previstos
en el presupuesto.

Articulo 10:

El contratista no podra hacer por si mismo, alteraciones en ninguna de las partes del proyecto
aprobado, sin autorizacion escrita del Ingeniero Técnico, sin cuyo requisito no se abonaran los
aumentos que pudiesen resultar a consecuencia de las modificaciones no autorizadas.
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Articulo 11:

Se supone gue el contratista ha realizado un minusculo estudio de los documentos que compo-
nen el presente proyecto, y por tanto acepta implicitamente las condiciones del presente pliego
de condiciones, asi como los posibles errores que se hayan producido.

Articulo 12:

Tras la realizacion de la propuesta técnica, el contratista no tendra derecho por el mayor precio
que pudiera costar, ni por las erradas maniobras de fabricacion que pudieran haber ocurrido
durante la misma.

Articulo 13:
La empresa contratista seré responsable ante los tribunales de justicia de los accidentes o dafnos
que se derivan del elemento mecanico.

Articulo 14
El taller contratista se compromete a entregar el mecanismo en el plazo proyectado, haciendo
frente a los gastos y consecuencias originadas en el retraso de la entrega.

Articulo 15:
La empresa contratista se obliga a tener al dia la oportuna pdliza de seguros con caja nacional
de accidentes.

Articulo 16

Los materiales seran adquiridos por la empresa contratista en un perfecto estado de suministro
y conservacion, comprobando la calidad y caracteristicas de los mismos al realizar la recepcion
de estos.

2.6 Condiciones empresa administradora

La empresa productora adquirira los elementos que considere necesarios de proveedores ex-
ternos para el desarrollo del proyecto. Por lo tanto, para asegurar un desarrollo eficaz de la linea
de produccion, los proveedores han de cumplir una serie de aspectos:

- La empresa debe asegurarse de contratar proveedores con experiencia demostrable en el
abastecimiento industrial. A su vez deben ofrecer garantias en el cumplimiento de los plazos
de entrega previstos.

- Las empresas proveedoras deben cumplir la legislacion empresarial de caracter legal, vy la
homologacion o calidad de los productos suministrados siendo encargada la empresa pro-
ductora de comprobarlo.

- Los suministros han de presentarse debidamente empaquetados y cerrados.
- Se establecera el sistema de entrega por parte de los proveedores escogiendo el que con-

sidere mas adecuado a sus necesidades. También se acordaran asi las penalizaciones corres-
pondientes por retraso o defectos en el suministro.
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- Las empresas proveedoras deben disponer de personal técnico cualificado, capaz de inter-
pretar correctamente las especificaciones del producto requerido.

2.7 Condiciones empresa de montaje

Cuando la empresa de montaje reciba todos los componentes necesarios para el ensamblaje
del producto final, debe empezar a realizar el trabajo teniendo en cuenta unas condiciones
minimas y necesarias para poder asegurar la correcta ejecucion. A continuacion, se detallan los
requisitos exigidos:

- La empresa de montaje tiene que cumplir la certificacion de calidad ISO Q000 e ISO 2001,
de manera que aseguramos la satisfaccion de los clientes.

- A su vez, cumplira la normativa vigente en cuanto a fabricacion industrial, las normas de
Seguridad y Salud segun la legislacion espanola. Como la empresa productora, si se pudiera
incurrir en riesgos ambientales se encargaria un estudio de impacto ambiental para conseguir
los minimos efectos. Siendo la empresa productora quien se asegura de que la empresa de
montaje cumple la legislacion empresarial de caracter legal.

- La empresa de montaje debe contar con experiencia demostrable en la ejecucion y produc-
cion de proyectos en el sector correspondiente al presente proyecto y asimismo en la utilizacion
de la tecnologia necesaria para su desarrollo.

- Debe poder asegurar el cumplimiento de los plazos previstos para la ejecucion del producto,
mediante una correcta distribucion de puestos de trabajo, maquinaria y mano de obra.

@® 3. Condiciones economicas

Articulo 17:

El cliente tendra relacion directa con el Director Técnico, con el que realizara un contrato haciendo
constar todo tipo de condiciones generales y econdmicas y la responsabilidad general que éste
tiene ante él, de todo lo referente a la ejecucion material de lo que consta el presente proyecto.

Articulo 18

El Director Técnico contratara a su vez la empresa contratista y esta quedara asi relacionada con
el y sera responsable ante el mismo de todo lo que afecte o sea su incumbencia en lo relacio-
nado con la ejecucion del conjunto de piezas.

Articulo 19:
Todos los documentos del contrato deberan ir sellados y registrados por el contratista. Cualquier
multa gue se derive del incumplimiento de estos requisitos sera por cuenta del contratista.

Articulo 20:
El pago del costo del presente proyecto se efectuara de la siguiente forma:
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- Bl 40% en el momento en que se hace la entrega del proyecto y firma del contrato, el 50%,
que en total suman un 90%, a la mitad aproximadamente de la fabricacion del conjunto de
piezas, segun lo estime conveniente el Ingeniero Técnico de fabricacion.

- Y el 10% restante una vez que se efectua la recepcion definitiva.

Articulo 21

El Director Técnico percibira un 50% del total por su trabajo; cobrandose esa cantidad por
certificaciones parciales mensuales, paralelas a la que ira pagando el cliente al contratista al irse
desarrollando la elaboracion de las piezas.

Articulo 22

Fl autor del proyecto recibira el 5% del importe del proyecto, cobrando dicha cantidad una vez
entregado el proyecto al cliente y habiéndolo aceptado este. Queda asi pues responsable de
todos los danos que pudieran derivarse de un mal diseno o calculo de cualquier pieza.

Articulo 23
Enla ejecucion de piezas, el contratista no tendra derecho a la indemnizacion por el precio mayor
que pudiera costar o por errores cometidos durante la ejecucion.

Articulo 24

Como constara en el contrato, existe un plazo limite para la terminacion de la elaboracion de las
piezas. Dicho limite establecido previamente, aceptado por el Director Tecnico y el contratista,
no debera ser sobrepasado.

Articulo 25

Para que cumpla dicho limite, el duefo podra establecer multas al Director Técnico por cada
dia de retraso en la ejecucion de las mismas, con cantidades fijadas en el contrato. A su vez el
Director Técnico podra ponerlas al contratista, de acuerdo con el contrato realizado entre ambos;
siendo la cuantia dependiente de la fijada por el cliente al Director Técnico mas independiente
de las exigidas del director al contratista.

Articulo 26
Los contratos se adjudicaran en general en forma privada. El cuerpo de estos documentos con-
tendra:

- Comunicacion de la adjudicacion de una clausula en la que se exprese terminantemente que
el contrato esta conforme al pliego de condiciones y demas documentos del presente proyecto.

- Bl contratista antes de formar el documento correspondiente, asi como todas las escrituras,
habra firmado tambiéen su conformidad al pliego de condiciones particulares que ha de regir
su trabajo en los planos y en el presupuesto general.

Articulo 2/:
Se consideraran causas suficientes de rescision de contrato las que a continuacion se sefalan:

- La muerte o incapacidad del contratista.

- La quiebra del mismo.
- Las alteraciones del contrato por las siguientes causas:
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-> La modificacion del proyecto en forma tal que presente alteraciones fundamentales
del mismo, a juicio de la Direccion Técnica y, en cualguier caso, siempre que la variacion
de presupuesto de ejecucion como consecuencia de estas variaciones represente mas o
menos el 25% del importe total de aquel.

-> La modificacion de unidades siempre que estas sean de un 40%.

-> [ a suspension de la construccion comenzada siempre que el plazo de suspension haya
excedido de tres meses como minimo.

-> El no dar comienzo la contrata a los tralbajos dentro del plazo senalado en las condicio-
nes particulares del siguiente proyecto.

-> La terminacion de plazo de ejecucion del reductor sin llegar a la culminacion de este.
-> Fl abandono de la ejecucion sin causa justificada a juicio de la direccion técnica.

-> La mala fe en la ejecucion de los trabajos a juicio de dicha direccion.

@® 4. Mabteriales

41 Condiciones Gécnicas

Los materiales empleados en la fabricacion de la botella Hop-Poi son:

- Vidrio
- Caucho fluorado
- Polipropileno

Dichos materiales deben cumplir con la normativa vigente sobre calidad y deben ser suminis-
trados a la empresa que se encargara de la fabricacion de las piezas necesarias.

4.2 Prescripciones de los materiales

En este apartado se especifican las caracteristicas técnicas minimas que deben reunir los produc-
tos, equipos y sistemas que se incorporan al proyecto, asi como sus condiciones de suministro,
recepcion y conservacion, almacenamiento y manipulacion, las garantias de calidad y el control
de recepcion gue debe realizarse incluyendo el muestreo del producto, los ensayos a realizar,
los criterios de aceptacion y rechazo y las acciones a adoptar vy los criterios de uso, conservacion
y mantenimiento.

Estas especificaciones estan referidas al articulo 7.2 del CTE. El control de recepcion tiene por
objeto comprobar que las caracteristicas técnicas de los productos, equipos vy sistemas suminis-
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trados satisfacen lo exigido en el proyecto. Este control comprendera:

1. Bl control de documentacion de los suministros, realizado de acuerdo con el articulo 721
2. Bl control mediante distintivos de calidad o evaluaciones técnicas de idoneidad, segin el
articulo 722,

3. Bl cotrol mediante ensayos, conforme el articulo 723

4.3 ArbGiculos

Articulo 28:

La manipulacion de las piezas se hara con el mayor cuidado posible, no desembalando hasta
el instante de utilizarlas, comprobando si han sufrido algiin desperfecto, en cuyo caso la pieza
sera devuelta al almacén. Los ¢rganos que han de ser engrasados tales como articulaciones, en
la fase de montaje se procurara que la grasa utilizada sea neutra, Unicamente estable en el aire
a temperatura comprendida entre 50 y 100°C. Su punto de goteo deber ser lo mas alto posible
y nunca inferior a 90°C.

Articulo 29
Todos los materiales utilizados en la fabricacion han de ser de absoluta garantia.

Articulo 30:

Las piezas metalicas estaran construidas por materiales férreos. Estaran exentas de impurezas
y de cualquier otro defecto de fabrica que modifiquen sus propiedades. Su estructura sera de
grano fino vy la superficie limpia y desprovista de defectos.

Articulo 31
Los materiales a emplear en cada una de las piezas deberan corresponderse en su composicion
y propiedades con los aqui citados.

Articulo 32
Cualquier otro material para ser empleado habra de someterse a examen y aprobacion de la
Direccion Técnica.

Articulo 33:
Las caracteristicas y propiedades de los materiales delben subsistir después del mecanizado vy
tratamientos correspondientes.

Articulo 34:
FI suministro de maquinaria se hara en perfectas condiciones debiendo reunir los siguientes
requisitos:

- Ir totalmente engrasado y recubierto de papel fino las partes susceptibles de oxidacion.

- Todas se suministran embaladas de forma hermética y llevaran grabado en su exterior la
maquinaria gue contiene, su destino y la casa suministradora.

- Todos los gastos originados al transportador y en el almacenaje del material rechazado seran
por cuenta del ofertante.
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@ 5. Ensayos

En el articulo 72.3. del CTE, control de recepcion mediante ensayos se especifica lo siguiente:

1. Para verificar el cumplimiento de las exigencias basicas del CTE puede ser necesario, en
determinados casos, realizar ensayos y pruebas sobre algunos productos, segln lo establecido
en la reglamentacion vigente, o bien, segln lo especificado en el proyecto y ordenados por la
direccion facultativa.

2. La realizacion de este control se efectuara de acuerdo con los criterios establecidos en el
proyecto o indicados por la direccion facultativa sobre el muestreo del producto, los ensayos a
realizar, los criterios de aceptacion y rechazo y las acciones a adoptar.

51 Arbiculos

Articulo 35:

Las normas presentes de control y verificacion seran representadas por los constructores, a fin de
establecer la correspondencia del productor con los requisitos exigidos de produccion, precision
y de funcionamiento. Cualquier falta de cumplimiento de las presentes normas repercutiran en
el comportamiento del comprador, en el sentido de liberarlo de este o eximirlo de alguna de
las clausulas que pudieran afectar.

Articulo 36:
El control a maquina descargada se hara por el constructor a medida que se construyen los
distintos ¢rganos que constituyen la maquina y a medida que va efectuandose el montaje.

Articulo 37:
La verificacion dinamica se efectuara con la maquina bajo carga. Los esfuerzos en las pruebas
deben estar comprendidos entre los limites que no produzcan deformaciones permanentes.

Articulo 38:
Todos los gastos normales ocasionados por los procesos de verificacion y comprobacion a que
nos estamos refiriendo, seran de la cuenta del comprobador.

Articulo 39:

Si por cualquier causa, los instrumentos previstos para la verificacion no estuvieran disponibles,
podran ser sustituidos por otros equivalentes, siempre que con ello no se perjudique la exactitud
de la precision.

Articulo 40:

Durante la verificacion no podré hacerse ninguna separacion de partes que constituyen el sis-
tema, la cual debe someterse al control, tal como se ha montado definitivamente. Cualquier
anormalidad que no asegure el cumplimiento exacto de este articulo, anula las pruebas que en
estas condiciones se estén ejecutando, aungue no las anteriores.

Articulo 41:
La precision en ciertos organos fundamentales debe estar garantizada por el constructor de la
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mMaquina, gue asume todas las responsabilidades al respecto, si bien no han de ser controladas
todas las partes de caracter funcional.

Articulo 42

Si por alguna causa, el comprador quisiera efectuar una segunda comprobacion de alguna de
las partes esenciales, lo hara a su cargo, no pudiendo exigir de la casa constructora, la verificacion
de dichas partes por segunda vez.

Articulo 43:
Recepcion provisional: se realizard cuando se hayan terminado los trabajos objeto del presente
contrato, mediante solicitud del contratista al dueno y al Director Técnico.

Articulo 44

FI Director Técnico procedera a la inspeccion de los trabajos mencionados y si estan en estado
de recibidos, extendera un acta haciendolo constar, o bien los motivos de la no aceptacion en
SU Caso.

Articulo 45:

Recepcion definitiva: seis meses después de la recepcion provisional procedera el Director Tecnico
a un nuevo examen, proponiendo la recepcion definitiva si el conjunto de piezas responde a
las condiciones exigidas, realizandose a la vez el pago del 10% restante del coste de fabricacion,
siempre y cuando resulte satisfactoria la prueba de recepcion definitiva.

Articulo 46
Una vez realizada y aceptada la revision definitiva, el contratista queda libre de toda responsa-
bilidad en todo lo relacionado con la elaboracion del presente proyecto.

@ 6. Normabiva

En el proyecto se han aplicado las siguientes Normas, Reglamentos y leyes de caracter general:
Dibujo

- UNE 1032 Principios generales de representacion.

- UNE 1166-1 Documentacion técnica de productos de vocabulario. Parte 1. Términos relativos
a los dibujos técnicos generalidades y tipo de dibujo.

- UNE-EN ISO 6433 Referencia de los elementos.

- UNE 1135 Acotacion, principios generales, definiciones, métodos.

- DB SE: Bases de célculo.

Seguridad

- Directiva 89/392/CEE relativa a la aproximacion de las legislaciones de los estados miembros
modificada por la directiva 91/368/CEE y por la 93/44/CEE.

- RD. 1435/1992 de 27 de noviembre por el que se traspone al derecho Espanol la directiva
89/392/CEE.
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- R.D. 56/95 de 20/01/95 que modifica el R.D. 1435/92 de 27/11/92 sobre aplicaciéon de las legis-
laciones de los estados miemibros sobre maguinas.

- Directiva 98/37/CEE del parlamento europeo y del consejo de 2 de junio de 1998 relativa a la
aproximacion de legislaciones de los estados miembros solbre maquinas (esta directiva deroga
a ala 83/392/CEE y modificaciones, pero alin no ha sido traspuesta al derecho espariol).

- R.D.1215/1997 de 18 de julio por el que se establecen las disposiciones minimas de seguridad
y salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo.

- OM. de 8/04/91 por el que se aprueba la ITC MSG-SM-1 del reglamento de seguridad de
maquinas referente a maqguinas elementos de maguinas o sistemas de proteccion usados.

- R.D.830/91de 24/05/92 y R.D. 590/89 de 19/05/89 que modifican el R.D. 1495/86 de 26/05/86
por el que se aprueba el reglamento de seguridad en maquinas.

- Ley 31/1995 de 8 de noviembre de prevencion de riesgos laborales. - UNE 74-100-88 acustica
medidas del ruido aéreo emitido por las maquinas.

- UNE 74-101-88 acustica.

- UNE - EN 349;1993 distancia minima para evitar el aplastamiento de parte del cuerpo humano.
- UNE-EN 9821996 Requisitos de seguridad para sistemas y componentes para la transmision
hidraulica.

- UNE - EN 8421997 Senalizacion visual de peligro. Requisitos generales, diseno y ensayo.

- UNE-EN 9811997 Sistema de senales de peligro y de informacion auditiva y visual.

- UNE - EN1050:1997. Principios para la evaluacion del peligro.

Tolerancias v ajustes

- DIN 7154 Ajustes ISO para agujero Unico.
- DIN 7155 Ajuste ISO para eje Unico.
- DIN 7157 Ajuste para eje Unico.

- DIN 7168 Tolerancias libres de magnitudes lineales.
- UNE 1037-/5 1SO 1032 Signos de mecanizado.

@ 7 Ejecucion de la obra

71 Definicion del proyecto

Véase en 1. Memoria

7.2 Montaje

Véase en Anexo 1 Instrucciones
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7.3 Cualificacion mano de obra

La empresa productora debera contar en su plantilla con personal técnico cualificado para la
realizacion de las tareas. Ademas, se contara con reservas, administrativos y personal de man-
tenimiento.

Es necesario que todos los trabajadores realicen sus tareas de acuerdo a la prevencion de
riesgos laborales y que cumplan sus normas.

74 Calidad

En las piezas fabricadas se exige una calidad determinada. Todos aquellos productos que No
cumplan con dicha calidad deberan ser excluidos. Las piezas fabricadas delben pasar por un
control de calidad para verificar que cumplen con las caracteristicas.

75. Precauciones en conservacion, manipulacion y almacenamiento

Si los materiales han estado almacenados durante un largo periodo de tiempo, o de una manera
tal que pudieran haber sufrido un deterioro importante, deberan ser comprobados antes de ser
utilizados, para asegurarse de gque siguen cumpliendo con la norma de producto correspondiente.
El material debera almacenarse en condiciones que cumplan las instrucciones de su fabricante,
cuando se disponga de éstas. El material no debera emplearse si se ha superado la vida Util en
almaceén especificada por su fabricante.

76 Certificaciones

Ley 31/1995 de Prevencion de riesgos laborales.

- R.D. 39/1997 por el que se aprueba el Reglamento de los servicios de prevencion.

- R.D. 1435/1992 sobre las disposiciones de aplicacion de la Directiva del Consejo 89/392/CEE
relativa a la aproximacion de las legislaciones de los estados miemlbros sobre maguinas.

- R.D. 56/1995 por el que se modifica el R.D. 1435/192.

- R.D.1495/1986, por el que se aprueba el Reglamento de Seguridad de las maquinas.

- R.D. 590/1991, por el gue se modifica el R D. 1495/1986.

- R.D. 830/ 1991, por el que se modifica el R.D. 1495/1986.

- Orden de 8/4/1991, por la que se aprueba la Instruccion Técnica Complementaria MSG-SM-|
del Reglamento de Seguridad en las maguinas, referente a maquinas, elementos de maguinas
o sistemas de proteccion usados.
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77 Garantia

Todos los materiales y piezas suministradas desde el exterior que entren en la empresa de mon-
taje se revisaran por la direccion facultativa, y sera ella quien autorice su uso. Para los materiales
0 piezas que no cumplan con los requisitos establecidos se seguira un protocolo de devolucion
bajo convenio establecido previamente. El producto final, debera superar las exigencias que
permitan su correcto funcionamiento y buen estado durante al menos el minimo tiempo exigido
por la legislacion europea en cuanto a garantias, comprometiéndose la empresa a la reposicion
de las piezas o del conjunto en caso de fallos provocados por ésta.
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Con lo anteriormente expuesto, gueda redactado vy revisado el documento 3. Pliego de condi-
ciones por el abajo firmante:

Valladolid, julio de 2019

El Graduado en Ingenieria en Disefo Industrial y Desarrollo del Producto

Fdo: Alvaro Gonzélez Prieto
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Presupuesto industrial

@ 1. Inbroduccion

En este documento se detalla el estudio economico del proyecto. El precio de un producto es
un condicionante por parte del usuario, o este caso para el promotor, que querra llevar a cabo
el proyecto si es viable economicamente. Para conocer de forma orientativa el precio de venta
del producto se ha tenido en cuenta una produccion anual de 1000 unidades.

Es importante saber gue el presupuesto es aproximado debido a que los datos pueden variar
por diversos factores aun desconocidos y el precio real del producto no aparece, puesto que
luego hay que tener en cuenta otras variables como la distribucion.

En el presente documento se realizara un resumen de venta del disefo, gue comprende tanto
la fabricacion del envase como el etiquetado. Para realizar esta estimacion se han calculado las
partidas de gastos que se detallan a continuacion: coste de fabricacion, mano de obra indirecta,
cargas sociales, gastos generales y beneficio industrial. Ademas, se debe incluir el IVA u otros
aranceles si se necesita.

@ 2. Cosbto de fabricacion

El costo de fabricacion representa el gasto directo de elaboracion del producto y se compone
de tres conceptos: material, mano de obra directa y puesto de trabajo. Por tanto, el célculo del
coste de fabricacion se reduce a la siguiente expresion:

CF =Materiales + MO.D + Puesto de trabajo
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21 Coste de mabteriales

Para determinar el coste de materiales se calcula por un lado el coste de fabricacion de las piezas
que se deban realizar y por otro el coste de adquisicion de productos comerciales que se incor-
poraran al modelo. En este caso, dado que no se adquieren productos comerciales, Unicamente
se incluira el coste de fabricacion de las piezas necesarias.

El coste de los materiales es una variable que cambia en funcién del nimero de piezas que
se vayan a realizar. Por tanto, para determinar el coste de las piezas de fabricacion, se ha deter-
minado una produccion de 1000 unidades de Hop-Poi.

A continuacion, se muestra el coste de materiales de cada uno de los diferentes elementos
que componen el producto final.

Ell UNIVERSIDAD DE VALLADOLID

HOJA DE COSTO DE MATERIALES Hop-Pol - TFG - jJulio 2019
Alvaro Gonzélez Prieto
Coste
Di i bruto |Peso brut
Pieza Mombre Material Proveedaor MN® piezas e s UM unitaria | Importe (£)
{mm} (kg)
E/UmM)
1 Cuerpo Vidrio Aisls Vidrio 25 1 25 kg 4% 1225,00
Tapén Caucho
2 principal fluoredo (FKM) |Entsban 14 1000x1200x1 _ ud 157,122 219971
Tapén Polipropilenc
3 =ecundsric  |(FF) CnlyPlsst 1 s a1 kg 1 91,00
Etiqueta Papel
4 rectangular  [adhesivo Cnlineprintars 1000 250100 _ ud 0,365 365,00
Etiqueta Papel
5 circular sdhesivo Cnlineprinters 1000 F0x70 2 ud 0,1286 128,60 €
Tereftalate da
Plastico polietilenc
& termasellsds |(PET) Monelso 1 TA5x2000 i ud 25,95 2595€
TOTAL 4.035.26 €

Tabla 1. Coste de materiales

El coste total de materiales asciende a 4.035,26€.

2.2 Coste de mano de obra directa

El coste de la mano de obra directa es aguel del conjunto de operarios relacionados directamente
con la produccion y que tienen responsabilidad sobre su puesto de trabajo. Engloba tanto los
operarios encargados de fabricacion como los de montaje.

Segun la tarea que el trabajador desarrolle tendra una diferente cualificacion profesional y por
ello distinta remuneracion. El calculo dela M O.D. esta condicionado por los siguientes conceptos:

a) Dias reales de trabajo al afo (Dr): es la diferencia entre 365 dias naturales al ano (Dn) y el total
de las deducciones (D).
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) Horas de trabajo efectivas al afo (He): se establecen anualmente para cada sector industrial
O empresa con convenio colectivo propio. Se empleara el dato He = 1/54h.

¢) Jornada efectiva/ dia (Jd): surge de dividir las horas de trabajo efectivas al afo (He) entre los
dias reales de trabajo al afio (Dr).

Jd =He/Dr =1754/219 = 8h

d) Salario/dia (Sd), se compone de dos sumandos: salario base por dia (Sbd) y plus por dia (Pd),
establecidos para categoria profesional.

5d = Sbd + Pd

e) Paga extraordinaria (Pe): se corresponde con la retribucion de 30 dias. Se suelen conceder
dos pagas extraordinarias al ano.

2Pe = 305d

f) Remuneracion anual (Ra) Es la suma de 365 dias con el salario al dia (Sd), mas 60 dias de las
dos pagas extraordinarias con igual retribucion diaria.

Ra = 365 Sd +2 Pe = 365 5d + 60 5d = 425 Sd

g) Salario/hora (S): es el cociente de la remuneracion anual (Ra) entre las horas de trabajo
efectivas al ano (He).

S= Ra/He

El presente proyecto se va a fabricar en Valladolid en el afo 2019, por lo que los dias laborables se
rigen segun el calendario laboral de esta provincia. Como vemos en la siguiente tabla, la jornada
efectiva de dia del operario es de 768h.

En VALLADOLID 2019

_ DIAS TRABAJADOS | _ |D=He/DR| 7,68

DN: DIAS NATURALES 365 He 1744

Tabla 2. Dias trabajados
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Para la produccion del cuerpo, se toman los datos del Convenio Colectivo de Ambito Estatal
para las Industrias Extractivas, Industrias del Vidrio, Industrias Ceréamicas, y para las de Comercio
Exclusivista de los mismos materiales 2018-2020 (véase Anejo X).

TABLA SALARIAL CONVENIO VIDRIO

Grupo . 3 5 1 = - &

% £ b | & be | o !
profesional
Salario base/dia| 26,59 € 2681 € 2737 € 2912 € 3133€ 3386 € 37,25€
::um;imerac'” 1209900 € | 12.19655€ | 1245180€ | 13.25006¢ 1425715€ | 1540812€ |1694893 €
salario/hora 6.94€ 699 € 714€ 760 € B17¢€ 883€ 972¢€

Tabla 3. Tabla de salario del convenio del vidrio

Para la produccion del cuerpo, se toman los datos del Convenio Colectivo provincial de Industrias
Transformadoras de Materias Plasticas 2017/2018 (véase Anejo X).

TABLA SALARIAL CONVENIO PLASTICOS

Director Jefe de 12 Profesional de Oficial de

Concepto ot B i e o AR e i
ecnico Administrativo naustria administratuve espec| sta Pedn

Salario base/dia = 2476 € = = 2818 £ 2808 €
Plus/dia B 535€ 7 7 s32€ 531 €
Salario/dia B B 3011 € - - 3350 € 3330€
o —
a:;”:;”emm“ 3122243€ | 1819843¢€ | 1504103€ | 1518504€ 1441812€ | 14737,12€ |14.68867 €
Salario/hora 17,90 € 1043 € 862 € 871 € 827 € 845 € 842 €

Tabla 4. Tabla de salario del convenio del plastico

El costo de la mano de obra directa representa el producto del tiempo concedido para realizar
las actividades de proceso, tanto de fabricacion como de montaje, por su jornal correspondiente.

En la siguiente tabla se presenta la relacion entre las actividades a realizar, su tiempo, su encar-
gado y su correspondiente coste.

Hop-Poi | Alvaro Gonzélez Prieto




Memoria 15

Extruzion a0} 1000 Grupo 1 5,341 06667 | 115,631

Soplado 133 1000 Grupo 2 5,931 0036344 | 258,371
R id E93.651
Rt 144 1000 Grupa 3 7141 004 | zss30
enfriamisnta
Inspeccion 15 1000 Grupo 5 8171 0004767 | 34061
Inueccian 45 1000 Pedn g8.421 00125 105,251
Profesional d 1221
Inspecsion 15 1000 IEEAnSEE | gez | 0o0dwT | 3534
industria
Ireccian 45 1000 Pedn 5421 0.0125 105,251
141221
Frafesional de
Inspeccidn 15 1000 ; ; 3.621 0004967 | 35,941
industria

TOTAL

Tabla 5. Tabla de M.O.D.

El coste de MO.D. es de 834,86€.

Los puestos de trabajo, con su equipamiento propio, originan un costo durante su funcionamiento
que varia de acuerdo con la naturaleza y caracteristicas del puesto, por lo que se considera un
costo de naturaleza variable.

Cada puesto de trabajo depende principalmente de cuatro variables, establecidos por cada
empresa: interés de la inversion, amortizacion, mantenimiento y energia consumida. Hay que
tener en cuenta los factores que le afectan:

a) Precio de adquisicion o capital invertido (C)
b) Periodo de amortizacion en afos (p): es la vida Util asignada a las maquinas y equipos de
los puestos de trabajo durante el cual recupera su valor. La legislacion considera 10 afios como

periodo normal de amortizacion.

c) Horas anuales de funcionamiento (Hf): es el nimero estimado de horas de funcionamiento
al ano.
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d) Vida prevista en horas (Ht): se calcula con el producto del periodo de amortizacion en afios
(p) por las horas anuales de funcionamiento Hf.

Ht=p* Hf

e) Interés de la inversion (1): es el interés que se hubiera obtenido si el capital invertido C se
hubiera empleado en otra clase de inversion. El interés anual se reparte entre las horas anuales
de funcionamiento, determinando el interés por hora (Ih).

Ih = I/HFf = (C*r) / Hf

f) Amortizacion (A): es el costo anual para recuperar el valor de la inversiéon C en p afos. Su
costo horario 0 amortizacion horaria (Ah) se determina dividiendo el costo de amortizacion A
por las horas anuales Hf del puesto.

Ah = A/Hf = (C/p) / Hf
g) Mantenimiento (M): abarca los elementos a sustituir, mano de olbra del personal de mante-
nimiento, entre otros. La empresa fija el porcentaje medio anual aplicable. Se reparte entre las
horas de funcionamiento Hf para determinar el costo horario de mantenimiento (Mh).

Mh = M/Hf = (C*m) / Hf

h)  Energia consumida (En): es el consumo anual de los puestos de trabajo, con el costo real
del kWh.

i) Costo horario de funcionamiento del puesto de trabajo (f) es la suma de los costos ho-
rarios antes descritos.

F=1Ih+Ah+Mh+Eh

Considerando una rentabilidad del 10%, el mantenimiento del 4 %, una amortizacion de 10 anos
y el coste de la energia de 013 €/kWh, se calcula el coste de cada puesto en la siguiente tabla.

Ell UNIVERSIDAD DE VALLADOLID

HOJA DE COSTO DE PUESTO DE TRABAJO Hop-Poi - TFG - Julio 2019
Alvaro Gonzélez Prieto
Precio (C) Amortizac| Funciona vida Coste del puesto de trabajo (€/h)
Maquina © iérj{p} mientc‘: prevista | Interés Amort Manten | Consum | Energia Coste Total Hora ()
{afios) [((HfYhrafo| (Ht)h) {th) (Ah) {Mh) (kwh) {Eh)
% Extrusora 27000 10 2000 20000 0,54 1,35 0,54 21,00 2,73 516
= Sopladora 25000 10 2000 20000 0,50 1,25 0,50 3,00 1,17 3,42 121
a £
= Méaguinas de
hd 20000 10 3000 30000 0,27 0,67 0,27 11,00 143 2,63
enfriado
c 3
- Er—
S £ |Inyectora 25000 10 2000 20000 0,50 1,25 0,50 15,00 1,85 4,20 20,95
" &
2
§ 2
S c Inyectors 27000 10 2000 20000 0,54 135 0,54 15,00 1.95 4,38 21,27
"3
“
TOTAL 53.43

Tabla 6. Tabla del puesto de trabajo
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El costo horario de funcionamiento del puesto de trabajo es de 53,43€.

® 3. Presupuesto industrial

Partiendo los datos anteriores, se calculara el precio final de venta en fabrica. Ademas del coste
de fabricacion, el precio depende de la mano de obra indirecta, las cargas sociales, los gastos
generales vy el beneficio industrial.

1) Coste de mano de obra indirecta. La mano de obra indirecta esta compuesta por aquellos
operarios que estan relacionados con la produccion, pero no tiene responsabilidad sobre el
puesto de trabajo.

M.oi. = (% m.o.i)*m.od. /100

2) Cargas sociales. Las Cargas Sociales son el conjunto de aportaciones de la empresa a di-
versos Departamentos y Organismos Oficiales, para cubrir las prestaciones del personal en
materia de Seguridad Social (2814%), Accidentes de Trabajo (760%), Formacion Profesional
(0,60%), Seguro de desempleo (2,35%), Fondo de Garantia Salarial (0,20%), Responsabilidad
civil (100%). El porcentaje total que se ha aplicado a la mano de obra directa e indirecta es de
aproximadamente 40%.

CS=(%CS)* (m.oi + mod)

3) Gastos generales. Los Gastos Generales componen el costo total necesario para el funcio-
namiento de la empresa, excluidos los costos ya analizados. Estos dependen de la empresa.

GG = (% GG) * m.od.

4y Costo total en fabrica. El costo total en fabrica es la suma del costo de fabricacion, la mano
de obra indirecta, las Cargas Sociales y los Gastos Generales.

CT=Cf+m.oi +CS+ GG

5) Beneficio industrial. El Beneficio Industrial es el porcentaje de beneficio que obtiene la em-
presa con la venta del producto.

Bi = (%Bi) * CT
Se ha considerado que la mano de obra indirecta corresponde al 35% de la mano de obra directa,
las cargas sociales al 40 % de la suma de mano de obra directa e indirecta, los gastos generales al

45% de la mano de obra directa y el beneficio industrial es de un 18% del coste total de fabrica.
A continuacion, se muestra el presupuesto industrial de las 1000 unidades del envase.
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PRESUPUESTO INDUSTRIAL

Ell UNIVERSIDAD DE VALLADOLID

Hop-Poi - TFG - Julic 2019

Alvaro Gonzalez Prieto

CONCEPTO DESCRIPCION IMPORTE
A Cnmfermal - £
1. COSTE DE FABRICACION Gabricadas MBSO | SharnE
M.O.0. B34.86<
Puesto de trabajo 5343 €
2. MANO DE OBRA INDIRECTA MOl =35%xMO.D 292,20€
3. CARGAS SOCIALES CS5.=40%x(M.O.D. + ML) 450,83 £
4. GASTOS GENERALES GG =45%xM.OD. 375,69 £
5. COSTO TOTAL EN FABRICA Ct=Cf+ MOl +CS + GG 6.042,27 £
6. BENEFICIO INDUSTRIAL Bi=1206x%Ct 1.087.61<
7. PRECIO DE VENTA EN FABRICA PRECIO 1000 UNIDADES (Ct+ Bi) 7.129,88€
[IVA (21%) | 149727 €|
PRECIO VENTA EN FABRICA + IVA BR2T 16 €
PRECIO UNITARIO VENTA EN 561 E
FABRICA + VA :

Tabla 7. Costo de fabricacion

Cada botella cuesta aproximadamente 8,63€. £l precio total, realizando 1000 unidades, ascen-
derd a un total de 8.627,15 € (OCHO MIL SEISCIENTOS VEINTISIETE EUROS Y QUINCE CENTIMOS).
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Con lo anteriormente expuesto, queda redactado y revisado el documento 4. Presupuesto por
el abajo firmante:

Valladolid, julio de 2019

El Graduado en Ingenieria en Disefo Industrial y Desarrollo del Producto

Fdo: Alvaro Gonzélez Prieto
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Conclusiones

@® Conclusiones

Al comienzo de este proyecto se plantearon una serie de objetivos y unas premisas concisas sobre
qué se queria conseguir y como se iba a conseguir. Llegados a este punto se puede considerar
que se han alcanzado con éxito.

El exhaustivo estudio de mercado que se ha realizado al comenzar el presente proyecto ha sido
uno de los puntos clave de su éxito. Fsto se debe a que se han podido comprobar las diferentes
alternativas que se encuentran actualmente en el mercado y como consiguiente las ventajas y
desventajas que estas ofrecen. Este estudio, por tanto, ha supuesto el punto de partida para la
busqueda de soluciones a los problemas que pueden afectar a este sector del mercado.

Con el fin de dar una vision general sobre los objetivos cumplidos, se presentan a continua-
cion aquellos que se plantearon en un primer momento, identificando en qué medida se han
conseguido solventar y por gqué:

1. El producto debe de concienciar al usuario de que la cerveza es un producto de calidad.
La cuidada imagen, la posibilidad de la segunda vida vy la versatilidad, se traducen en la con-
secucion de un producto de calidad, hecho que se extrapola a la cerveza por el contacto

directo entre amlbos.

2. Evitar, en la medida de lo posible, la pérdida del gas durante el consumo una vez que se ha
abierto el envase.

Como se puede observar en los célculos, se ha conseguido elaborar un disefo gue consigue
procurar un cierre hermeético en la medida de lo posible y que resiste las solicitaciones que
puede ofrecerle el liquido del interior.

3. Reducir la huella de carbono en la fabricacion de cerveza

La introduccion de un envase de mayor capacidad supone una reduccion de la produccion
de grandes cantidades de envases de menor tamano, lo cual se traduce en un menor impacto
medioambiental.

4. Utilizar materiales reciclables en su totalidad

Tanto el vidrio como ambos elementos plasticos presentan la posibilidad de ser reciclados en
su totalidad. Este aspecto tiene la gran ventaja de que una vez que estos materiales se reciclen,
pueden pasar al conformado de nuevas piezas en un continuo ciclo de ‘cradle to cradle’

5. Posibilidad de una segunda vida del envase

Con la creciente popularidad de la cerveza artesanal y el nacimiento del movimiento home-
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brewing, encontamos la posibilidad de la segunda vida del envase dentro del embotellado
de cerveza artesanal en detrimento del uso de un nimero elevado de envases de menor
capacidad.

@® Lineas futuras

Su inclusion dentro del mundo de la cerveza artesanal dota a este trabbajo de un gran potencial de
expansion y de una capacidad de mejora continua debido a los continuos avances del sector. Es
un producto innovador que dentro del mercado puede llamar la atencion de diferentes empresas
cerveceras gue ya estan proporcionando soluciones para reducir el impacto medioambiental,
como es el caso de Corona.

Cabe destacar gue ademas de las grandes posibilidades de este producto en un futuro, la
realizacion de este proyecto, en el aspecto personal, me ha permitido conocer mas acerca del
mundo de la cerveza artesanal. El desarrollo de Hop-Poi ha despertado mi curiosidad hacia la
cerveza artesanal y dibuja un gran abanico de posibilidades en cuanto a desarrollar proyectos
similares.
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Con lo anteriormente expuesto, gueda redactado vy revisado el documento 5. Conclusiones por
el abajo firmante:

Valladolid, julio de 2019

El Graduado en Ingenieria en Disefo Industrial y Desarrollo del Producto

Fdo: Alvaro Gonzélez Prieto
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