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RESUMEN 

El Salvador tiene gran dependencia en las Paises vecinos 
de Centro America para su suplimento de conservas alimenticias . 

Considerando la posicion en que se encuentra la industria 
de alimentos en EL SALVADOR, que es la conseq~encia de los in~ 
merables factores coyunturales, tales como la determinacion del 
Mercado Comum Centro Americana, el cual considera este Pais poco 
adequado a la produccion agricola y por tanto sin condiciones 
para establecer un plan de industrializacion de alimentos, se ha 
permitido que otros Paises de Centro America lograsen un avance 
razonable en esta area, creando condiciones para proveer gran 
parte del mercado local, generando divisas a traves de exporta
cion. De acuerdo con los datos estadisticos de "Indicadores Eco
nomicos del Ministerio de Planificacion de 1982" encontramos que 
la importacion de alimentos cayo e• peso y todavia la fuga de 
divi~as se incremento en forma extraordinaria en los ultimas anos . 

Desde 1978 hasta 1981, la fuga de divisas por la importa
cion de alimentos se incremento en 38\ y todavia el total de las 
importa~iones cayo en cantidad en un 31\. 

Hay tambien que considerar que la importacion de alimentos 
es el segundo iten en toneladas con un 27.7\ y el tercero en 
valores con un 16.8\ en ano de 1981. 

En el perioJo de 1978 hasta 1981, las importaciones en to
neladas cayron en un 93\ y en valor en un 18\, todavia para lo~ 
alimentos, la reduccion en toneladas f~e de un 31\ yen valores 
hubo un incremento de 38\. Tambien en cada ano se tiene mayor 
participacion de los alimentos en las importaciones tanto em to 
neladas coma en valores. 

Es dicir qu el proceso alimentario en EL SALVADvR viene su 
friendo un deterioro sostenido ano a ano. 

La politica del Gobierno para crear un mejor balance de 
pago, logro algun resultado para los demas productos sin lograr 
nada positivr en el aria de alimentos. 

La soluci6n para el ?roblema actual es de caracter tecnico 
y de politic~ de produccion. 
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La mision ONUDI DP/ELS/82/006/11-04/B/31.7.C del ano 1984-
"ESTUDIO DE FACTI~ILIDAD PARA UNA PLANTA PROCESAD()RA DE HORTA
LIZAS Y FRUTAS LOCALES" llego a una conclusion positiva concer
niente a la implementacion de una planta procesadora de fruta~ 
y hortalizas y preparo un proyecto para la finalidad. 

Esto proyecto entre otros puntos importantes recomendo la 
utiliz.acion de la capacidad Salvadoreiia de const~uc.cinn de equ.!_ 
posy maquinas procesadoras, bajo disenos para su construcci6n, 
con el objetivo di difundir la tecnologia de construcci5n de 
maquinas en El Salvador y preparar una infraestrutura de repu
estos y de asistencia tecrica. 

Asi es que la ONUDI contrato la CONSULTEC para desarrollar 
un proyecto para la implementacion de una planta procesadora de 
tomate. 

Esto estudio fue utilizado par la "COOPERATIVA DE EL CAST~ 
SO'', Provincia de Sonsomate- El Salvador. para la implemenLacion 
de la fabrica. 

Los productos basicos elejidos para seren produzidos fueran: 
iu20 de tomate. oure de tomate. nasta de LOmate v catsuo. 

Las rnaauinas v eauioos esnecificados v nrovetados nodran 
ser construidos en los talleres Salvadoreiios con exclusion de las 
bombas, llenadora y selladora de enva5es. 

Los proyectos constructivos de las rnaquinas y equipos fueran 
pormenorizados en un~ cantidad de planos suficiente p~.ra la fabri 
cacion de los mismos por los talleres de Metal Mecanica de EL 
Salvador. Junto a los planos de construccion se presentaran las 
respectivas listas detalladas de los materiales y componentes de 
los proyectos. 

Se deternimo los requisitos tecnicos minirnos de los contra 
partes tecnicos y se procedio la transferencia de tecnologia, 

Las maquinas y equipos bajo 10s planos y especificaciones 
fueran cotizados en EL SALVADOR y los costos comparados con equi 
pos sirnilares irnportados. 

Se inspeciono la construccion de los eJificior asi comv las 
instalaciones de agua, energia, vapor, aire comprirnido etc., 
ahora ya todo implernentado. 
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Of. INTkODUCCION 

El Salvador tiene gran dependencia en los paises veci 
nos de Centro America para tener su suplimento de conser
vas alimentjcias. Productos basicos, tales como el jugo de 
frutas, hortalizas en conservas, pasta de ~ornate y otrus, 
son importados de Guatemala, Costa Rica y Panama. 

Mientras los paises suplidores cuentan con un desar 

roJlo de su agro-industria y, como consecuencia, de su 
agricul tura, El Salvador continua e·1 la dependencia de im 
portaciones. Hay una fuga de ~ivisa~: y los empleos no son 
creados en la agricultura y en la industria. Es asi que 

los cultivos de frutas y hortali:as en El Salvador son man 
tenidos solamente con la finalidad de suplir parte del mer 

cado de productos frescos. Es por esto que la agricultura
se encuentra sin estimulo para incrementar su . roduccion, 
en virtud de la inseguri<la<l <le el mercado consumidor. Las 
perdidas de fruta-: ;· hortalizas ~egan niveles elevados 
por no haver condiciones para su preservacion dur~nte el 
periodo de zafra; los precios iluctiian en el m~rcado prej~ 
dicando al consumidor; los habitos alimenticios no mejoran 
y el pafs sufre economicam~nte. 

Considerando la posicion en que se encuentra la indu~ 
tria de alimentos en El Salvador, que es la consecuencia -
de los inemerables factores coyunturales, tales como lad! 
terminacion establecida en Ia formacion del mercado comum 
C~ntro Americana, el cual considera este pafs poco adecua 

do a la produccion agricola y por tanto sin condiciones P! 
ra establecer un plan de industrializacion de alimentos 
se ha permitido que otros paises de Centro America logr! 
sen un avancP razonable en esta area, creando condiciones
para proveer gran pa rte del mercado local, generando di visas 
atraves de expcrtacion. Esta es la posici6n de Guatemal~. 
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Costa Rica y ranama. 
Todavia El Salvador permanecio fuera de la evolucion 

de la agro-industria. factor que establece l!'la depende!! 
cia la cual puede ser hasta cierto punto. peligrosa desde 
el punto de vista estrategico, sin considerar las consecu 
encias inmediatas coma la fuga de divisas. la cual genera 
condiciones economicas desfavoLables. En el tercer mile 

nio. el dominio politico estara mui estrech~mente ligado 
a la produccion de alimentos. si Lomamos en cuenta los ni 
veles de aumento demografico mundinl y la escasez de re 

cursos naturales para alimentar las poblaciones. 
Lar ~aciones des~rrolladas se estan preparando para 

esta re~~-dad. Los paises que tardaren sus planes, perm! 
neceran en una dependencia y hasta cierto punto vulnera -
bles desde el punto de visLa estrategico. 

Urge la necesidad de que las naciones del tercer mun 
do quebranten el circulo vicioso "a6ricultura incipiente
por la ausencia de la industrializacion y la inexistencia 
de plantas procesadoras por no existir una agricultura s~ 
lida". 

De e:.cuerdo con las datos estad1sticos de"Indicadores 
Fconomicos del Ministerio de Planificacion de 1982 :· C!"'r:1J_!! 

tramos que la importaci5n de alimentos cay6 en peso y t~ 

davia la fuga de divisas se incremento en forma extraordi 
naria en los ultimas anos. 

Desde 1978 hasta 1981, la f~ga de divisas por la im 
portacion de alimentos se incremento en un 38\ y todavia 
el total de las importaciones cayo en cantidad en un 31\. 

Hay tambien que considerar que ia imuortacion de ali 
mentos e~ el segundo iten en toneladas con un 27,7\ y el 
tercero en valores con un 16;gl en ano de 1981. 

En el periodo de 197~ hasta 1981. las importaciones
en toneladas cayeron en un 93\ y en valor en un 18\ tod! 
via para los alimentos, la reduccion en toneladas fue de 
un 31\ y en valores hubo un incremento de 38\. Tambien se 
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concluyo que ~n cada ano se tiene mayor participacion 
los alimentos en las importaciones tanto en toncladas 

mo en valores. Es decir que el proceso alimentario en 

de 

co 

El 

Salvador viene sufriendo un deterioro sostenido ano a 

ano. 
Se concluyo tambien que la politica del gobierno para 

crear un mejor balance de pago, logro algun resultado para 

los demis productos, sin lograr nada positivo en el areJ 

de alimentos. 
Por lo tanto, encontramos que la solucion ~ara el pr£ 

blema actual ~s de caracter tecnico y de politica de pr£ 

duccion. 
Hay que crear una infraestructura de apoyo oara la im 

plementacion y desarrollo de la agro-industria, utilizando 

los recursos existentes en el Pafs. 
La mision de ONUDI DP/ELS/82/006/11-04/B/31.7.C del 

ano de 1984- Estudio de factibilidad para una planta proc~ 

sadora de hortalizas y frutas locales-llego a una conclusl 
on positiva concerniente a la implementacion de una pianta 

procesadora de frutas y hortalizas y prepare un proyecto -

para la finalidad. 
Esto proyecto apresento coma consideraciones finales

lo que sigue: 
a) La Empresa debe mantener un minima de 30\ de pr£ 

Juccfon propia. Este 30\ es calculado en base a ca 

pacidad procesadora por ano. 

b) La materia nrima para la fibrica debe estar disp£ 

nible dentro de un radio no mayor a SO km. 

c) la linea planeoda tiene que s~r versatil para pe~ 

mitir que se trabaje con una variedad de frutas y 

hortalizas, reducien~o asi la ociosidad de Ia pla~ 

ta. 

d) La linea de p~oductos terminados debe ser amplia -
para permitir mayor penetraci6n en el mercado lo 

cal, con incremento de la facturaci6n. 
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e) El proyecto debe ccntenplar baja inversion en e~if~ 

caciones para reducir el cost0 de la amortizacion -

de la inversion fija. 

f) Se de~e utilizar, en lo posible, la capacidad lo 

cal de construccion de equipos y maquinas orocesado 

ras, bajo disenos para su construccion. De esto ma 

nera se puede reducir el costo de los equipos , di 

fundir la te:nologia de construccion de maquinas en 

El Salvador y preparar una infraestructura de reou 

estos y de asistencia tecnica. 

g) La capacidad de la fabrica, asi como sus futuras ex 

pansiones tiene que ser comp~tible con la disponib! 

lidad de materia prima y con la capacidad de absor

cion del mercado local. 

h) Las tecnicas de produc~ion y control de calidad de 

ben ser implementadas a fin de producir pro<luctos -

de alta calidad, previendo el incrementc del merca 

do a traves del aume;. -O de consumo per capita y 

substituicion de los productos importados. 

; ' ~, Utilizar, en la medida rle lo posible. e11v;-ises de 

vidrio que sean utilizables para fines domesticos -
ya que el envase en la America Central tiene un <:OS 

to muy clevado y el vidrio tiene cos to igual ao de 

la la ta. Ademas, el vidrio da mayor confianza al 

consumidor, ya que el puede ver el producto; esto -

es importante en un mercado nuevo y en desarollo. 

Iniciar con cautela la introduccion de "Laminados". 

j) Tomar en consi<leracion que las ganancias en este ti 

po de fabrica son bajas. Hay que reducir costos en 

todas las etapas, valorizar la materia prima incre 

mentando la produccion y venta de productos mas re~ 

tables, mantener estrecho control de los costos in 

dustriales, lograr altos rendimie11tos y mantener 

buena calidad; esto equivale a administrar con efi 
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ciencia y ticnicamente. 
Con base en las recomendaciones 1rriba ensenad2s y 

principalmente tomando en consiieracion el iten F la 
ONUDI- Organizacion de las Naciones Unidas para el 
Desarollo Industrial - contrato la Consultee nara de 

sarrolar lo que sigue: 

i) Adaptar disenos de equipos y maquinas necesarias

para el procesamiento de tomates. 

ii) Asistir en :a manufactura de los equipos y maqu! 

nas en El Salvacor. 

iii)Elaborar un proyecto industrial nara la instalaci 
on de los equines de acuerdo con el estudio disp~ 
nible para el procesamientc de tomate y ctras fru 

tas. 

Los itens i y iii fueran desarrollados lograndose 

los resultadcs esperados t~nto en la elaboracion rlel pr~ 
yecto co~o en la transferencia de la tecnologia u los tee 

nicos de El Salvador. 
Todavia la asistencia en la manufactura de los equ~-

pos en El Salvador no fui nosfble en virtud del financia

miento para la construccion, (Financiamiento del BID-Ba~ 
co Intera~ericano de Desarollo) no tener se concrctado 
hasta esta fecha. La prevision de liberacion de recu~sos 
ahora esta prevista para el mes de abril de 1985. 

Con el objeto de atender integralmente los itens 

contratuales (Contrato ONUDI n9 84/37 de28/agosto/1984) 

la Consultee producio una tardanza en lo envio del segu~ 
do tecnico a El Salvador, por solicitacion del per5onal
de "EL CASTANO" (nombre de la emprPsa que esta impleme~
tando la fabrica de tomate) a traves de los canales com 

petentes. 
Todavia no se logro el deseable al que concierne a 

el iten ii ya que uve una nueva tardanza en l~ liberaci-

cn de los recursos. 
Esto informe P.nsena: 
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a) Trabajo desarrollado en el "Hone Office". 

b) Trabajo desarrollado en la "Project Area". 

c) Disenos tecnicos de implementacion de la planta 
asi como para la construccion de los equipos y ma 

quinas especificados. 

d) Trab~jo de transferencia de la tecnologia de coP.s 
truccion de equipos y maquinas a los tecnicos indi 
cados por el Gobierno Salvadoreno y a los talle 

locales. 

e) Trabajo de orientacion y ubicacion de la construE
cion del edificio y instalaciones electricas, agua, 

vapor y aire comprimido. 

Estos, informe final, proyecto de construccion de ma 
quinas y estudios, estan sendo utilizados por la "Cooper~
tiva de El Castano, provincia de Sonsonate - El ~alvador -
para la implementacion de una planta procesadora de toma 

tes, frutas y otras hortalizas. 
La CorJperativa de "El Castano" es una organiz~cion de 

mujeres de bajo ingreso. 

02. TRABAJO DESARROLLADO 

2.1- TRABAJO DESARROLLADO EN BRASIL 

2.1.1- ELECCION DE LOS PRODUTOS TERMINADOS 

Los productos finales o terminados elejidos, los po! 
centajes de produccion, y las capacidades de produccion 
fueron establecidcs con base a lo seguinte: 

19 Disponibilidad de materia prima. 
29 Tendencia del mercado consumidor. 
39 Distribucion del porcentaje de costo del envase en 

los costos industriales de los orodutos tenninados. • 
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~l.\TERIA PRIMA 

El aspecto de la materia prima se constituio en obj~ 

to de la mision ONUDI DP/ELS/82/006/11-04/B/31.7.c .. El in 
forme final de la mision tiene la indicacion que sigue: 

"La primera agro-industria que se debe i:istalar en El 
Salvador para trabajar con hortalizas y frutas es la desti 
nada a procesar tomates y frutas locales" por las razones

que se enumeran a conti11:.rncion: 

a) Fue desarrollado un amplio trabajo de adaptacion 

<le variedades de tomates oara procesamiento. 
b) Hay una produccion de tomates en todo el pais est! 

ma~a en 20.000 toneladas metricas. 
c) Se elaboro un buen estudio de factibilidad hortico 

la par Technoserve, Inc. 
d) Se elaboro un buen estudio de factibilidad tecnica 

y economica, par Technoserve, Inc., para una pla~ 

ta de tomate y frutas para producir catsup, dulces 

y jaleas. 
e) La calidad del tomate de El Salvador es la misma 

que del principal pais exportador de Centro Ameri 

ca, Guatemala. 
f) Los pre~ios pagados par la industria par cl tomate 

em Guatemala son las mismos que en El Salvador. 

g) La extension de la safra en El Salvador es 

que la de Guatemala. 

mayer 

En Guatemala la safra es de 4 meses, en El 

dor de 6 meses. 
h) En El ·Salvador hay frutP~ coma la pifia, el 

y otras que pueden ser procesadas en la misma 
nea del tomate, para la produccion de pure, 

res, dulces y jaleas. 

Salva 

mango 
, . 
.... 1 

necta 
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TENDE~CIA DEL MERCADO CONSUMIDOR 

La tendencia del mercado consumidor es un factor deci 

sivo. Hay que respetarla. Esta no difiere mucho en el caso 
del tomate, en la mayoria de los paises consumidores. Pre 
domina el consumo <le la pasta, variando de SO\ hasta 70\ 

de producci6n de la planta seguido por el jugo, catsup y 

el pure. 

COSTO DEL ENVASE 

En el caso de El Salvador, hay que tener en cuenta el 

problewa del envase ya que su costo es muy alto y represe~ 
ta hasta SO\ del costo total del producto. Por esto es que 

se da gran importancia a los productos concentrados 

mejorar la relaci6n producto/valor de! envase. 

2 .1. 2- CAPACIDADES DE PROCESAMIENTO Y PRODUCCH1N 

2.1.2.1 - MATERIA PRIMA 

para 

Las variedades de tomate de El Salvador que mas se 
prestan a la industrializacion son: Santa Cruz, Pacesetler 

490, S02 y 882, UC 82 y Chico Super. 
Las caracteristicas identificadas nor los agricult£ 

res son: alta productivadad, resistenci~ a plagas y enfer 

medades, frutos con promedio de peso de 60 a 70 gramos, b! 
jo porcentaje de desechos, resistencia al almacenamiento y 

al transporte. 
Del punto de vi~ta industrial, las caracter1sticas 

que se procura encontrar son las siguientes: alto rendimi 
ento en solidos, color intenso y resistencia al transporte 

y alma~enamiento. 
Considerando la capacidad inicial de la olanta, el 

transporte sera hecho en cajas y lue~o se scoarara nara 

t 
c 
• • c 
• • • • • • • • • 11 
dt 

• 
ti ., 
fl! 
ct 
fl ,, 
·t 
·f 
·t 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

• • • • • • • 
I 
I 

·• 
' • • 



f 
I 
t 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
f 
I 
I 
I 
I 

' ' I 

09 ~CONSULTEC 

asf seleccionar los que son buenos para el mercado de pr£ 
ductos frescos. El producto de calidad mas baj a, toda·.rfa 
saludable, es destinado a la industria. Las cajas son des 

cargadas y almacenadas en area cubierta hasta el inicio 

del proceso. 
Los perfodos de zafra industrial para El Salvador son: 

Ene. - Feb. - Marzo y Abril 

Con frutos de otras cooperativas 

Julio y Agosto 

Con frutos de la Coo 

perativa El Castano. 

El numero total de meses de zafra son seis, trabajan

dose en la etapa inicial 8 horas/dia y 24 dias/mes. 

El numero total de horas en el inicio sera de: 
6 meses x 26 dfas x 8 horas = 1,248 horas/ano. 

2.1.2.2 - CAPACIDAD DE PROCESAMIENTO 

Primer Ano 

Cor.diciones de Trabajo; 

8 horas I dia 
26 df as I mes 

6 meses I ano 

Capacidad hora - 500 Kilos 

Di aria - 500 x 8 = 4000 Kilos - 4 ton./dia 

Capacidad menst~l- 4 ton./dfa x 26 dfas = 104 ton./mes. 

Capacidad anual - 104 ton./mes x 6 meses: 624 ton./aiio. 

Segundo Ano 

Condiciones de Trabaj o: 

8 horas I df a 

26 df as I mes 

6 meses I ano 
Capacidad hora - 1000 Kilos 

Capacidad diaria- 1000 K x 8 h = 8000 K/dfa. 



10 

Capacidad menst.Jal- 8000 K x 26 dias = 208 ton./mes. 
Capacidad anual - 208 ton. x 6 meses = 1248 ton./aiio. 

Tercer ..\iio 

Condiciones de Trabaio: 

8 horas I dia 
26 dias I mes 

6 meses I ano 
Capacidad hora - 2000 K/hora 
Capacidad diaria- 8 h x 2000 Kilos = 16000 K/dfa. 
Capacidad mensual- 16, 000 K x 26 df as = 416 ton./mes. 
Capacidad anual - 416 ton./mes x 6 mesE;s=2,496 ton./aiio 

Cuartc Aiio 

Condiciones de Trabajo: 

20 horas I df a 
26 df as I mes 
6 meses I aiio 
Capacidad hora - 2000 K/hora 
Capacidad diaria- 20 h x 2000 Kilos = 40,000 Kilos/dfa. 
Capacidad mensual- 40 ton./dia x 26 dfas=l,040 ton./mes. 
Capacidad anual - 1040 ton. /mes x 6 meses= 6,240ton./aiio. 

En el cuarto aiio, de acuerd~ con la evaluaci6n del 
mercado consumidor y de la producci6n agrfcola, que debera 

sufrir un incremento por el efecto de la industria, la ca 
pacidad de procesamiento podra ser duplicada en la misma 

edificaci6n. 

Quinto Aiio 

Condiciones de Trabajo. 

20 hC1ras I df a 
26 d:las I mes 
6 meses I aiio 
Capacidad hora - 4.000 K/hora 
Capacidad diaria- 20 h x 4,000 K/h = 80,000 K/dfa 
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11 ~CONSULTEC 

Capacidad mensual- 80 ton. x 26 dfas = 2,080 ton.Imes 

Capacidad anual - 2080 ton.Imes x 6 meses= 12,.t80 ton./aiio. 

2.1.2.3 - CAPACIDA[ DE LA PLANTA EN PRODUCTOS TERMINADOS 

1) Jugo de tomate 

2) Pu~e de tomate 
3) Pasta de tomate 

4) Catsup ( salsa) 

La seleccion d~ los productos fue hecha en base a la 
demanda del mercado consumidor local. 

El pure, que es el jugo de tomate concentrado al do 

ble de la concentracion natural, tiene que ser experiment~ 

do y incrementar su produccion, como en otros paises, en 

virtud de su gran flexibilidad. Este es un sustituto de la 
pasta y genera jugo con sabor natural. En el caso de ser 

diluido a su concentracion natural, tiene sabor de toma 

tes frescos y a costo mas bajo que los jugos, en virtud 
de la economfa en el envase. 

le r Ano 

N9 de horas utiles - 1248 horas I ano 

Produccion I hora y por zafra 

- .Jugo de Tomate (10\) 

4.59Brix 

125 h x 475 K = 
- Pure de tomate (10\) 

9.09Brix 

125 h x 237 K = 

Pasta de tomate (60\) 

269Brix 

749 h x 82 K = 

475 K/hora 

59,375 K/aiio 

237 K/hora 
29,625 K/aiio 

82K/hora 

61,418 K/aiio 
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- Catsup (20~) de primera 

250 h x 169 k = 

29 Aiio 

169 K/hora 
42,250 K/aiio 

~9 de horas utiles - 1248 horas I ano 

- Jugo de Toillate (10\) 

4.598rix 
125 h x 950 K = 

- Pure de :ornate (10\) 

9.09Brix 
125 K 474 K = 

- Pasta de Tomate (60\) 

269Brix 
749 h x 164 K = 

- Castsup (20\) de primera 

250 h x 337 K = 

3er Aiio 

950 K/hora 
llS.75C K/aiio 

474 K/hora 

59,250 K/aiio 

164 K/hora 
122,836 K/aiio 

337 k/hora 
84.250 K/aiio 

N9 de horas utiles - 1248 horas I ano 

- Jugo de Tomate ( 10\) 

4.59Brix 
125 k x 1,900 k = 

- Pure de Tomate (25\) 

9.09Brix 
312 h x 948 K = 

- Pasta de Tomate (45\) 

269Brix 
562 h x 328 = 

Catsup (20\) de primera 

250 h x 674 = 

1,900 K/hora 

237,500 K/aiio 

948 Kihora 
295,776 K/aiio 

328 K/horas 
184,336 K/aiio 

674 K/hora 
168,500 K/aiio 
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.i 9 Ano 

NC? de horas utiles - 3,lZO horas 

- Jugo de Tomate (10\) 

4.SC?Brix 
312 h x 1900 K = 

- Pure de Tomate (ZS\) 

9.0C?Brix 
780 h x 948 K = 

- Pasta de Tomate (4S\) 

26C?Brix 
1404 h x 328 K = 

- Catsup (ZO\) de primera 

624 h x 674 K = 

1,900 K/hora 

S9Z,800 K/aiio 

948 K/hora 
7 39 , 440 K/ aiio 

328 K/hora 
460,SlZ K/ano 

674 K/hora 
420,S76 K/afio 

SC? Ano (Con la duplicacion de la capacidad de la fa
brica) 

NC? de horas utiles 3,lZO horas 

- Jugo de Tomate (10\) 

4,S9Brix 

-Pure de 10mate (ZS\) 

9,09 Brix 

- Pasta de Tomate ( 4S\) 

26 9 Brix 

- Catsup ( 20\) 

3,800 K/hora 
l,18S,600 K/aiio 

1, 896 K/hora. 
1,478,880 K/hora 

656 K/hora 
921,024 K/aiio 

1348 K/hora 
841,152 K/aiio 
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2 .1. 3 - DEFI~ICION DE I.OS PROCESOS PARA CADA U~ DE LOS PRO 

DUCTOS ELEJIDOS. 

2.1.3.1 - DEFINICION DE LOS PRODUCTOS TERMINADOS ELEJIDOS 

Jugo de Tomate.:_ 

Considerase como jugo el tomate desintegrado que no 
paso por el proceso de concentraci6n, extrafdo de tomates 
sanos y maduros, con o sin cisca~a. En la extraccion de 
tal lfquido, la utilizacion del calor es posible, asf co 
mo cualquier lfnea del proceso, siempre y cuando estos no 
anaden agua al producto. El lfquido debera estar libre de 
ciscara, semillas y otras impurezas, mas si el tomate tic
ne partfculas finas divididas de solidos insolubles pue

de ser homogenizado o preparado con sal. 
En el caso especffico del jugo, este tendra su conte

nido natural de solidos insoluble£. 

Pure de Tor:tate: 

Considerase pure de tomate el tomate tiesintegrado, e!. 
traido de tomates sanos y maduros, con o sin cascara y pa! 

cialmente c0ncentrado. 
Para la extraccion de tal lfquido se puede usar calor 

o cualquier lfnea de procesamiento que no anada agua. El 
lfquido tiene que estar libre de cascara, semillas y otras 
impurezas, conteniendo partfculas finamente divididas de 
solidos insolubles de la pulpa del tomate. La concentraci
on se lleva a cabo en concentradores de vacio. Cuando se 
agrega al pure una proporcion igual de agua, se reconstitu 

ye el jugo a su concentracion natural. 

Pasta de Tomate: 

Considerase pasta de tomate el tomate desintegrado 
que sufrio la eliminacion de la cascara, semillas y fibras 
en la operacion de finalizacion (finishing) y en la cual 
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parte a~l agua ha sido eliminada por evaporacion a hajas 
temperaturas. La concentracion final va desde 25\ de s6!i 
dos totales hasta 33\. 

la 

Catsup y Salsas Condimentadas: 

Es el tomate desintegrado que sufrio la eliminacionde 
cascara, semillas y fibras durante las operaciones de 

finalizacion, parcialmente concentrado o sin c~ncentracion 
y al cual se anaden condimentos. 

2.1.3.2 - PROCESOS Y TECNICAS DE PRODUCCION, PARA LOS PRO

DUCTOS ~LEJIDOS 

Jugo de Toraate 

Materia Prima - Los tomates que son usados para la 
produccion de jugo deben tener color intenso, sabor rico, 
acidez total alta y alto contenido de solidos. Deben ser 
del tipo jugosos y no presentar exc~so de solidos insolu -
bles. Estos deben ser procesados bajo intenso control, por 
la contaminacion de hong0s asr como por las danos provoca
dos durante el transporte. 

Recibo de Materia Prima - La descar~a del tomate es 
manual, las cajas son volteadas sobre un sistema hidrico, 
donde el agua con alta presion trabaja como medio de tran! 
porte del fruto y tambien como medio de limpieza. Para la 

esterilizacion qufmica del tomate, usase agua altamente cl£ 
rada, con 50 p.p.m. de clcro libre, incrementandose el por 
centaje de acuerdo a la calidad de la materia prima. 

La aspersion de agua es hecha a una presion de 80-100 

psi, junto a el punto de aplicacion. 
El tiempo de tratamiento es por un perfodo no menorde 

3 minutos; para tomates muy maduros e tiernos usase el do 
ble del tiempo. 

1 
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Seleccion - La buena seleccion del pro~ucto danado por 

hongos. insectos y levaduras reduce la contaminacion en el 

producto terminado. siempre y cuando se use el m~todo Ho 

ward para el control. 
La eficiencia en la seleccion elimina lo5 productos 

verdes. los cuales anaden clorofila al 1roducto terminado. 

alterando esta el color final. 
Algunas recomendaciones para la seleccion de 

tos par media de una banda de seleccion son: 

produ£_ 

... 
c1on 

a) La banda no debe tener un largo superior a 60 cm. 

para que el seleccionador tenga acceso a la parte 

central de la banda. 

b) La velocidad de la banda debe oermitir que las pa! 

tes arruinadas de la materia prima sean recortadas. 

La mejor velocidad es de 7 - 8 metros/minute. 

c) Para una seleccion adecuada, no deben haber mas de 

15 kg. de tomates par metro cua~rado de banda. El 

metro cuadrado de banda puede contener hasta 30 

kg. de tomates; el exceso de frutos perjudica la 

seleccion. 

d) La fuente de luz artificial debe estar localizada, 

en forma perpendicular, arriba de la banda trans -

portadora y, para evitar la sombra del operador,d~ 

be estar a nivel mas bajo que la vista del opera -

dor. 
La intensidad de la luz tiene que ser de 800 a 1000 

luz. 

e) Un operador tiene la capacidad 
500 a 600 kilos de tomates por 

esti basada en una banda plana 

a 8 metros por minute. 

de sele~~lonar de 

hora. Esta capacidad 

con velocidade de 7 

Desintegracion y trat~m~ento termico - La desintegra

del tom:-'te epteto pued~ ser llevada a cabo par medio 
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de un sistema de cuchillos horizontales tipo "Rietz" o por 

un sistema de cuchillos vcrticales. el cual es mas eficici 

ente y produce mejor material el despulpado. (sistema apli
cado en este proyecto). El despulpado es calientado en un 

intercambiador de calor tubular hasta la temperatura de 92~ 
a 959 C. durante 10 minutos. Se utiliza el proccso cnnocido 

como "Hot Break". 

La pulpa es mis rica en pectina. con viscosidad mis al 

ta y presenta mas estabilidad en la enactivacion de enzirnas 

pectinolfticas. Esta operacion se lleva a cabo a fin de de 

sactivar la enzima pectinasterase, por medio de calentamie~ 

to para evitar la desmetoxila~ion de la molecula de nectina. 
la cual provoca la perdida de viscosidad y la precinitacion 

del material insoluble. 

Despulpado y ref inado - El despulnado y refinado del 
material desintegrado es llevado a cabo en despulpadoras 

que tienen agitadores fijados a un eje central que gira. 

Lo~ agitadores son regulables, moviendose en direcci6n del 

tamiz o viceversa. Tambien se puede controlar la inclinac!-
6n de los agitadores regulando asf el tiempo de ~etencion -

ciel producto en el despu'pador. En la operacion de despulp~ 

do, el tamiz usado p~ede poseer una perforacion de 0.060 

pulgadas y en el refinado la perforacion usada es de 0.033-

pulgadas. Para productos mas refinados se usa un tamiz con 
una ~erforacion de 0.077 pulgadas. 

El peso del mat~rial ( fibras, cascara y 5emillas )el! 
minado en la operacion de despulpado y refinado no debe ser 

mayor de ' a S\ del peso total, esto dependiendo de la reg~ 
lacion del equipo. 

El despulpado con ca!entamiento permite un rendimiento 
mayor en tirminos de pulpa triturada. 

Al~~cenamiento, formulacion y calentamiento - La pulna 

que sale del despulpador tiene que ser almacenada y for 
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19 ~CONSULTEC 

mulada en tanques "enjacketados" pruvistos de agitadores 

tipo An~ora. A la pulpa se le agrega 0,5 - O,i\ de sal y 

se calienta el producto ha;;ta llegar a la temperatura de 

879(. El prcducto caliente (temperatura mfnima de 859C) es 

envasado y sellado. 

Esterilizacion - Esta se lleva a cabo ~r tanques con 

agua en ebullici6n, sin agitar los envases. 
De acuerdo con la temperatura inicial y el tamano de 

los envases, se determiua el tiempo de tratamiento. 

Tamaiio del envase 

1/2 Kilo 

1 Ki!o 

Temperatura inicial (9 

779 

829 

889 

779 

829 

889 

Tiempo (minutos) 

35 
30 

20 

60 

45 

30 

Esfriamiento- El enfriamiento se lleva a cabo en tan 

ques de hierro con agu~ corriente. Si los envases son la -

tas, hay que sumergir las latas en ag~a a la temperatura ~ 

biental, hasta llegar a 349C en la parte ~entral de la l! 

ta. 
Si los envases son de vidrio, el tanque tiene que ser 

dividido en dos compartimientos, trabajandcse en el prime

ro con agua a 609C y en el segundo ~on agua a temperatura 

ambiental; es asf para evitar que el shock t~rmico quiebre 

las envases. 

A1 macenamiento - El almacenamiento es hecho a temper! 

tura ambiental en bloques verticales d~ 5 a 6 depositos ca 

da uno, para economizar espacio. 

Puri de tomate - Los mismo;; requisites ticnicos nece 

sarios p~ra la elaboraci6n de jugo, desde el recibo de la 
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materia prima hasta el despulpado, se requieren para la PI!> 

duccion de pure de tomate. 

Concentracion - Despues del despulpado y del refina -

do, el jugo de tomate es alimentado en el concentrador en 

vacio en el cual se evapora agua hasta llegar al doble de 
la coqcentracion inicial o sea de 9.09 a 109Brix. Esta con 

centracion permite producir un pure que diluido con el mis 

mo peso de agua ( solucion 1 : 1), resulta en un jugo con 

sabor y color del prcducto fresco. ~l pure de tomate es un 
producto muy versitil que puede ser utilizado en s~stit~~i 
on de la pasta de tomate. 

La cantidad de agua evaporada y de producto final es 

l~ siguiente para lOOOK. de jugo: 

a) Agua evaporada 

E 

F 

Bi 

Bf 

E 

E 

F 

Bi 

Bf 

E 

E 

= 
= 
= 
= 
= 

= 
= 
= 
= 
= 

= 

Agua 

Peso 

Brix 

Brix 

F -

? 

1000 
4.59 

9.09 

1000 

500 

evaporada 

del jugo con 4 '59 Brix 

inicial del producto 

final del producto 

(F . Bi) 

Bf 

K 

Brix 

Brix 
(1000 . 4. 5) 

9.0 

Khzo/H 
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b) Producto terminadc 

F. = F - ( F - (F.Bi) l 
Bf 

F. = Producto terminado 

F = Peso del jugc 

Bi = Brix inicial 

Bf = Brix final 

~CONSULTEC 

"I 

Fl = 1000 -[1000 (1000.4.5) 
9.0 ) 

F = 1000 - 500 = 500 K de pure con 9.09 Brix. 

Almacenamiento y tratamiento termico - El pure concen 

trado con una temperatura de 879C es recibido en tanques -

revestidos con mescladores. 

Envasado - El producto es env&sado y sellado a una 

temperatura mfnima de 859C. 

Esterilizacion - El producto envasado es sumergido en 

las cajas de esterilizacion y permanecen en agua en ebulli 

cion por 30 minutos. 

Enfriamiento - Se lleva a cabo sumergiendo los enva -
ses en agua a temperatura ambiental hasta que estos llegan 
a la temperatura de 349C. Si el envase es de vidrio, se 

.usan las cajas divididas en dos compartimientos con agua 
a una temperatura de 609C en uno y a temperatura ambiental 

en el otro. 

Pasta de tomate: 

~l proceso para la produccion de pasta de tomate es 
el mismo utilizado para la produccion de jugo hasta la eta 

pa del concentrador en vacio . 
En el concentrador, parte del agua del jugo es evapo

rada hasta llegar a una concentracion de 269 Brix. La tern 
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peratura de evaporacion es mantenida cerca de 609( para el 

cocimiento del producto. con perdida de sabor. cambio de 

color y perdida de vitamina f · 
A continuacion se detalla el volumen de agua evapora-

da. la cantidad de producto terminado y la cantidad de va 

por utilizado para 1000 K. de jugc. 

a) Agua evaporada 

Agua evaporada E = 
F = 
Bi 

Peso de jugo de 4.59brix 

Bf = 
E = 

F = 

Bi = 
Bf = 

Brix 
Brix 
? 

1000 
4.59 
269 

E 

E 

E 

inicial 

final 

K 

= F -

::; 1000 

= 827 

b) Producto terminado 

( F. Bi) 

Bf 

(1000 

Kh20/H 

Fl = Producto final 

= 

. 
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4. 5) 

Fl 
Fl = 

F E 

1000 - 827 = 173 k de pasta c/269 brix 

c) Kilos de vapor para evaporar 827 k de agua 

V = Vapor 
Relacion Kilos de vapor/kilos agua evaporada . 1.2:1 

V = E x 1.2 
1 

E = 827 
v = 827 x 1.2 = 992,4 k 

I. 

J 
I 
t 
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d) Consume de aceite "Buncker C" 

Ef iciencia de caldera 

1:12 

1 Kilo de aceite 12 kilos de vapor 
992.4:12 = 82.7 kilos de aceite/hora 

Almacenamiento y tratamiento termico - La pasta, cuya 

temperatura es de 879C, es almacenada en tanques "enjacke

tados". 

, . 
Envasado - La pasta es envasada a la temperatura m1n1 

ma de 859C y luego es sellada. 

Esterilizacion - Los envases son esterilizados a tem

peratura de ebullicion por 20 minutes. 

Enfriamiento - Los envases son enfriados hasta llegar 

a una temperatura de 349C en el centro del envase, con 

agua a temperatura ambiental. En el caso de envases de vi 

drio, el enfriamiento es llevado a cabo en dos etapas para 

evitar asf el shock termico. 

Catsup: 

El proceso para la produccion de catsup sigue en 11 

neas generales el mismo que para la produccion de jugo has 

ta llegar a la fase de concentracion. Esta concentracion 

puede ser llevada a cabo en el evaporador de vacio o en 

los tanques "enjacketados". El catsup concentrado en evap£ 

rador de vacio tiene mejor color y sabor. La c~~centracion 

se lleva a los 169 Brix. 

Formulacion - El jugo concentrado a 169 Brix es bom

beado a tanques "enjacketados". A este se agrega los ingr~ 
dicntcs como azucar, sal, saborizantes y acido aceptico.La 

proporci6n de ingredientcs es de aproximadamente 75 Kilos 
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para 1000 Kilos de tomates, con los rendimientos que siguen 

para 1000 Kilosde jugo a 4.5 9 Brix. 

Fl = F - [ F- (F~Bl} l 
Fl = Producto terminado 
F = Jugo a 4.59 brix 
Bi = Brix inicial 
Bf = Brix final 

F = ? 

F = 1000 K 

Bi = 4.59 

Bf = 

Fl = 

169 brix 

1000 -[ 1000 -(1000. 4.5) l 
16 j 

Fl = 281,25 

Cats up 
Fl = 
I = 
Fl = 

= Fl + I 

Jugo concentrado a l69 brix 

Ingredientes 
281,25 K 

I = 80,250 
Catsup = 281,25 + 80,250 K = 361,S Kilos 

Despues de anadir los ingredientes, el producto mez
clado es calentado por 30 a 45 minutos en tanques "enjack! 
tados". A esta etapa prosigue la de la finalizacion del 
producto; a una temperatura mfnima de 859 C, es envasado y 
luego los envases son volteados para la esterilizacion de 
la parte interna de las tapas. No es necesaria la esteri
lizacion del producto en sf. El producto es enfriado has
ta que la temperatura en el centro del envase alcanza los 

349(. 

Catsup de calidad mas baja 

Este catsup es preparado a partir de los desechos(f!!J 
tos verdes o muy maduros) y los residues (semillas, fibras 

.. 

J 

f 
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25 ~CONSULTEC 

y cascara), que salen del despulpador. Este material es r! 

copilado durante el dia de trabajo y procesado una ve: ter 

mina el dia. 
Una planta procesando 1,000 K/hora de tomates puede 

producir aproximadamente 122 Kilos adicionales de tomate 

por cada 8 horas de trabajo. 
El procedimiento para producir catsup de segunda esta 

incluido en el flujograma n9 6 
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2·. l. .l - DETERMI:\ACIOS DE Uli FLWcx;mtAS DE LOS PROCESOS 

Z .1. .J. 1 - FUJJO GE.\"ERAL DE PROCFDl~IIE.\TOS FLWOGR~MA. ~9 1 

12- .~\fAclrrOOO 
l 

12- .~C\..\DIR INGREDI 
E~TF.S 

! 

l 
12- CALENTAMIE.t.·ffO 

~ 
13- EWASE 

l 
VOLTEAR 
(MANUAL) 

17- E.~1~000 
' AJ..Mo\CENAMI E.1\fl'O 

' I CATSUP DE 19 I 

RECEB IMie.1'0 EN CAJAS 
l 

~ PARA ANALISIS 

TRA."5PORTE PARA LAVAOO (MAi.\'UAL) 

' 1- SISTIMA HIDRICO 
l 

2- BANDA DE SELECCION -----~ 
~ 

3- TRI1URACI0N 
~ 

4y5- T.~UE REGULAOOR Y BCJ.fBA 

' 

DESECHOS 

6- CALENrftMI~ i 
7- DESPULPAOO SOOLIA5 Y FIBRAS 

7- REFINAMI~ FIBRAS ___ ___.,..~ 
8- BCHA m.:00~ I CATSlw DE!:!_/ ..Y 

., 
9- AI.MACEXV.fio'ITO 

1 l 10- CONCENTRACION 

l l 
12- ALMACENAMIENI'O 12- ALMACENAMIOOO 12- AINACENAMITh'TO 

L l l 
12- CALENT • .\MIOOO 12- CALOOAMie.TO 12- CALENTAHIE\1TO 

1 1 1 
13- ENVASE 13- ENVASE 13- ENVASE 

i i ~ 
14- SELLAOO 14- SEU.Aro 14- SELLAOO 

~ * • 16- ESTERILIZACION 16- ESTERILIZACION VOLTEAR(MANUAL) 

~ i ~ 
17- ENFRIAMIENTO 17- ENFRIAMIENIU 17- ENFRIAMIENTO 

i i ' SECAOO DEL ENVASE SECAOO ENVASE SECAOO ENVASE 

l l l 
ALMACENAMIEITTO ALMACENAMIENTO AIMACENAMI ENTO 

/_ CON~ DE lThfATE I L. ' ~ 
PURE DE TCMA.TE I I JUGO DE TCJ.fATF 

1) Catsup de segunda y tercera 

OBS: Los nlimeros inscritos antes de las operaciones son de los equipos 
y maquinas del diseno n9 82006-00-Al cada equi~o del diseno de 

sarrolla um operacion del flujograma. 
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2 • 1 • .t • 2 - FLWO DE PROCEDIMIB'Tffi PARA PROIXJCCIO~ DE 

JUGO DE mtATE Y RE:'IDIMIE.VfO F.SPERAOO DE 

1000 KILOS DE T(l.IA.TE. 

FLWcx;IWIA. N9 2 

1000 K --- Recibimiento ]·-----

TOM..\ TE En Cajas ... 
c/-t.5<? BRIX Transporte y lavado en I 

Sistema Hidric0 __J 
I 
i 
I 

l 

Des carte .. 
n a 2\ -c--- Seleccion-------

Hasta 20 K 

Trituracion 
! 

Tratamiento Tennico __ _ 

92<? a 939 C. 

l 
Despulpado y ref inado 

Muestra para Analisis 

Aplicacion de agua altamente clor~ 
da 50 ppm de cloro libre. Tiempo -

mfniro: 3 minutos. 
Tomates maduros: duplicar el tiem-

po. 

Productc verde,excesivamente marl~ -

ro. atacado por hongos o insectos. 
Velocidad de la banda. 7 a 8 mts/ -
min. Iluminacion: 800 a 1000 luz. 
Capacidad de seleccion por persona: 

500 a 600 K/hora. 

Inactivacion enzimitica, destrucci
on de hongos, levaduras y bacterias 

Extraccion de pectina 

Residuo l hasta 5\ ~ 
hasta 49K 

t. 
Almacenado y 

Trat. ·;ennico 879C 

___ Adicion de sal 0,5\ - 4,9 Kilos de 

sal 
... 

931 K de ~ Envase 

Jugo ! 
Sellado 

1 
Esterilizacion y 

i 
Enfriamiento 

Temperatura de 85<?C 

Imersion en agua en ebullicion por 

20 a 30 minutos. 
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2.1.4.3 - FLWOS DE PROCEDIMIE\TO PAR<\ PROOOCCION DE PA.STA 

Y RE\"DIMIE.\10 ESPER.\00 DE 1000 KILOS DE TGIATE FRESCO 

FLWcx;RM.IA. NC? 3 

1000 K 

TCf.IA.TE 

c/4.S<?Brix 
4.8\ 5. T. 

Recibimie~to 

En Cajas 
1 

Transporte y 

Lavado en sistema 
hidrico 

l Descarte ___ Seleccion __ 

1\ a 2'!. 

hasta 20k 

Trituracion 

Residua l Traiamiento Tennico 
l 92-939( 

has ta S'l. T--- Despulpado, almacena-
hasta ~9K miento y ref inado 

l .. 

> 

Concentrado _____ ..., 
i 

l 
160 Kilos .... __ Almacenamiento 

+ 
cone. 26° 

Brix 

Tr~tlUl'liP.nto Tennico: 

879C 
! 

En vase 
~ 

~"Jestra para Anilisis 
1000 K c/ 4,59Brix 4.8\ Sol. 

Aplicacione~ Je agua altarnente clora 
da SO ppm cloro libre tiempo minimo-

3 minutes 
Tomate: Maduros,duplicar el tiernpo. 

Producto verde, excesivamente madu
ro, atacac"J por hongos e por insec-

tos. 
Velocidades de bandas : 7 a J m/minu-

1 to. 
i Iltuninacion: De 800 a 1000 Luz capa-

1l cidad de seleccionar por persona:SOO 
a 600 K/h 

( 

Inactivacion enzimatica, destruccion 

de hongos, levaiuras y bacterias. Ex 

traction de pactina. 

l
, Brix Inicial 

Brix Final 

Temp. aprox. 

- 4.59 

- 26 ,09 
- 609C 

Esterilizacion ____ _, 20 minutos en agua en ebullicion 
L 

Enfriamiento Hasta 349C 
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2.1.4.4-

29 ~CONSULTEC 

FLUJO DE PROCEDl~ITEi'ITOS PARA PRODUCCION DE PURE DE 
TGfATE Y RENDIMIENTO ESPERAOO DE 1.000 KILOS DE TO-

MATE Fkf.SCO. 

FLUJOGRAMA N9 4 

1.000 K l 
DE TOMATE ---~ Recibimiento de caj as_ Muestra para analisis 

C/ 4.59Brix l 
4.8\ S.T. 

'rransporte y lavado en ~ Utili'zase las mismas con 
sistema h1drico \diciones que para pasta 

1 :, de tomate. 

Seleccion f Mismo descarte en cond! 
Ines usadas para pasta. 

Des carte 
... 

hasta 20k l 
Trituracion 

1 
Tratamiento [Mis"" que para pasta 

Termico 929 a 939C 

1 1 
Residuo _,__ ___ Despulpado y Refinamiento i ~ 

hasta 5\ 
hasta 49k 

465 K 
de Pure 

1 

J 

cl 9.09 Brix 

I • 
Almacenamiento 

.t 
Concentracion ----~ , 

I 
I 

I 
~ 

Almacenamiento y 

" Tratamiento Tennico 879C 
~ 

Envase 859C 

Brix inical-4.59-4.895.T. 

Brix Finn.1 - 9.0 
Temp. Aprox.- 609( 

~ 
Esterilizacion - agua en ebullicion por 30 min. 

t 
Enf riamento - hasta 349C 



2.1..J.S- FLWO DE PROCEDIMIENTOS PARA PRODUCIR CATSUP 

Y RE\'DIMIE.\TOS ESPERl\OOS DE 1. 000 KILOS 

DE TGIATE 

FLWOGRAMA N9 S 

f,000 K de Recibimiento !14.lestra para 

r:omates con ---1 en cajas analisis 

4.SC?Brix 1 
Transporte y lava- [ 
do en sistema h1- . Mismas condiciones que para pasta 

drico 

l 
Descarte de r-' ____ Seleccion [ Igual a la pasta 

1 a 2\, hasta 

ZOK 

Rediduo hasta 
S\ hasta 49K 

262 K de Pure 
con 169Brix 

Trituracion 

l 
Tratarniento 

Tennico 
92 a 939C 

l 
Despulpado 

·"""· ___ y Refinado 

l 
Almacenamiento 

I r Brix Inicfal - 4.SC?Brix 
Co~centracion~ Brix Final 16.09Brix 

---- ! L Temp. Aprox. 609C. 

Fornrulaci6n ~ acido aceptico. Total 75 K de ingred_!. 
· entes, calentarniento por 30-45 minutos, 

337 K de Catsup 

• [ Adicion de azucar, sal, saborizante y 

~---1 presion de 90-120 lbs. 

Tratarniento 
Tennico hasta 879C 

~ 

Refinado 

F.nvasado ___ Temperatura mi'nima - 859C 

Volteado del 
En vase 

l 
Enfriarniento hasta 

1/ Podrfa variar el rendimiento si 
- se auiere Catsur de 28 a 319 Brix 

349( 

~ 
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2.1.4.6 - FLWG DE PROL'EDIMIEr-.'TOS PARA PRODUCCION DE O\TSUP 

D!: C\LIDAD ~ BAJA Y RENDIMIThTu ESPERAOO DE :;:JOO 

DESO.RTE 

HASTA ZOK/lOOOK 

DESCARGA 005 

DESPULPAOORES 
HA~TA 40K/1000K 

lNGREDI EN:'E.S 
1 

KILOS DE TCMA.TE FRESCO 

FLU. IOGRAMA. N9 6 

I 
I 

1--------;I'! 

J 

APROX. 60K/1000K. x 8 HORf 5 = 480 KILOS 

FINISHER 

.J.7 KILOS 
336 KILOS DE JUGO C/ 4.59 BRIX 

·• 
Df.SINTEGRAOOR - CALENI'AOOR 959C 

.L 
FORMULACION..,._ 94.SK C/169B.,__CONCENTRAOOR 

l 
122 KILOS DE CATSUP DE 29 

' ... 
TRATAMIENl'O TERMICO HASTA 879C 

... 
REFINAMIENTO . ... 

859C - ENVASE ___ .,.INVERSION---- ENFRIAMIEITTO 349C 



2 .1. 5 - ESPECIFIC..\CIONES DE LOS EQUIPOS D'DICADOS PARA CO~f 

PO~ER LAS LI~EAS DE PRCDUCCI~~ DFFINIDAS 

Una vez que fueron establecidos los flujogramas de 

los procesos teremos condiciones de elegir las maquinas y 

equipos respectivos. En los criterios adont~dos para la in 
dicacion de los mismos se considero como prioritaricla sim 

pl icidad del proyP.cto, L nendc en cuenta no sola1.1ente la 

facilidad de construccion para los de fabricaci6n local, 

pero todavia mayor facilidad para la cperacion, lim~ieza y 

mar.tenimieP-to de todos los equipos, incluso los de adquisi 

cion de afue~a. Ademas de estos criterios se Lusco alca'l. 

zar una perfecta integracion entre todas las ma~uinas v 
equipos sin desequilibrios en lo que resnect2 a ia necesi 

dad de atender a clases dis~intas de orocesos en los c?m 

bios dictados por la demanda del me!'cado. Se trato de dime_!! 

sionarles tenendo en cuenta las etapas de ampliacion orig! 

nalmente planteadas partiendo de la capacidad inicial esta 
blecida de SOOkg/h de materia priilla hasta una capacidad f! 
na1 de 400Ckg/h, con algunas maquinas y equinos adecuados

para absorver una capacidad hasta el doblc o mismo el to 
tal de la original, ampliando se nostericrme~te por dupl! 

cacion de la maqu~na o equipo, otros equinos como es el 

ejemplo del conju~to concentrador al vacfo para el cual se 
adapto un criteria de proyecto modular que nrevee en una 
primer etapa la duplicacion de la caoacidad hasta lOOOkg/h, 

por la repeticion del cuerpo del evaporador y la utilizac! 

on del mismo condensador ori~inal, yen una segunda etapa 
una otra ampliacion hasta 2000k~/h duplicando-se la insta 

lacion para cuatro cuerpos de evanoracion y dos condensad£ 

res, dejando la cuplicacion final para 4000k~/h a cuenta -
de una transformacion futura del sistema a simnles efecto 

anadiendose un otro cuerpo (29 efecto) y onerando los cua 

tro cuerpos originales como 19 efecto. 
A continuaci6n se describen las cspecificaciones tic 

nicas de cada una de las maquinas y equino3: 
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33 ~CON~VLTEC 
82006-01 

ESPECIFICACIOSES TECSICA~ SISTE~~ HfDRICO I Fecha 01.08.~ 

PLANO DE ~EFERENCIA: n~ 82006-01-0lAl 

Capacidad de Op~racion: de 500 hasta 2000 Kg/h de tomates o 

cualquier otro vegetal o fruta flotante . 
Consiste de un canal de agua que conduce por flotacion la 

fruta, y tiene tambiin en la extremidad de entrada del tomate la 

admision del a2ua. El canal esta const1u!do en aJbanileria de la 

drillos y cementa, revestido de azulejos. La relacion minima de 

volumen de agua para volumen de material a trans~ortar guarda un 

valor entre 6 - 8 veces. El igua es ~or lo tanto alimentad~ en 

velocidad al canal y sale por la valvula (1), que es usada para 

regular el nive! de agua en el canal a un determinado flujo en 

funcicn del caudal de frutas que se desea transnortar. Este. oor 

su vez, es controlado a traves del variador de velocidad del sis 

tema acionado;.' del rodete (2), el qual .nociula la cantidad de fru 
ta de acuerdo con el ritmo de produccion de la 11~ea. El rodete 

(2) descarga la fruta controladamente a traves de la bandeja in 
clinada (3), que aliwenta ~i tomate sobre la banda de ~eleccio~ 

que sigue a continuacion . 
El agua es bombP3Ja por la bomba centr!fuga (4) a un caudal 

ajustable entre 4 v 16 m3/h, nor medio de una de las valvulas(7) 

ya traves de una tuber!~ doble conectada a los dos filtros (S) . 

Estos filtros estan montados en paralelo y ~610 uno funciona de 
~ada vez, mientras el otro queda parado para permitir la limpie

za cerrandose previamente las corresnondientes valvulas (7y~) y 
abriendo la respectiva tapa (9) para la sustitucion del canastil 

lo interno . 
El agua es succiona<la del tanque pulmon (6) , nor medi , de un 

mangote flexible (14) que conecta la salida del tanque a la sue 
cion de la bomba, pasando por la valvula (8). E3ta es cerrada y 

el mangote es suelto cuando se necesita desnlazar el tanque pu! 

mon (6) para una limpieza mas completa. 
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820~6-0l 

ESPECIFICACIONES TECNICAS SISTEMA HfDRICO Fecha 01.08.84 

El tanque pulrnon (6j de capacidad aproxirnada de 580 litros , 

esta provisto de fondo inclinado en direccion de un dreno con 

valvula de cierre rapido (lG)' a la salida de la GUal se junta 
una tuber1a de salida (11) , para un eventual rebalse del agua en 

el tanque. El desplazarniento del tanque es posible con aux1lio de 

asideros laterales ya que el rnisrno esta equipado con tres ruedas 

revestidas con gorna, siendo una de ellas rnovil, nara perrnitir ma 

niobrar el tanque. 
A la salida de la fruta por la bandeja inclinada (3) el sis 

terna dispone de una tuber1a equipada con una boquilla de atomiza 

cion (13) para agua clorada, controlada por una valvula de ad 
mision (12). La bandeia es nerforada -,errnitiendo el drenaie del 

agua clorada, la qual es colectada independienternente y no se 

mezcla al sisterna de recirculacion. 
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35 ~CONSULTEC 
82006-02 

ESPECIFICACIONES TECNICAS BANDA DE SELECCION Fecha 06.08.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-02-0lAl 

Capacidade de Operacion: de 500 hasta 2000 Kg/h de tomates. 
Consiste de una banda continua para el proposito de inspe~

cionar y selecionar frutas o vegetales por medio de la ooeracion 
manual de obreros ubicados junto a las dos mesas laterales de la 
banda, la cual fue proyectada para funcionar a una velocidad al 
rededor de 5 m/min .. El material recomendado para la cinta plana 
es de PVC sanitario puesto que se trata de un material !eve pero 
de gran resistencia, asociado a una facilidad muy grande de lim 
pieza. La cinta posee una emenda vulcanizada invisible y debe ser 
armada con la face lisa mirando ~acia arriba para recibir el to 
mate. Las mesas laterales son de acero inoxidable AISI 304 y sir 
ven de apoyo para el trabajo de los obreros. Estos separan los 
frutos improprios para el proceso y los echan en cajas que pu~ 

den quedar ubicadas bien por debajo de la banda de seleccion pa 
ra ser colectadas a determinados intervalos que varian con su ta 
mano y/o con la calidad de la materia prima. 

Las mesas laterales tienen una terminaci6n superficial exte 
rior suficientemente pulida bien asi los pliegues redondeados p~ 
ra facilitar la Iimpieza. 

El conjunto de la banda de seleccion y SU accionamiento as{ 
como las mesas laterales estan apoyados sobre una armazon de ace 
ro estructural, la qual debe tener su superff cie protegida por 
tres manos de esmalte, despues de tratada previamente por chorro 
de arena. 

Teniendo en cuenta una capacidad maxima prevista de tomates
( 4000 kg/h), la duplicacion final de capacidad se alcanzara fu 
turamente por medio de una duplicacion del equipo. La potencia -
individual de accionamiento de cada banda de seleccion es de 0,5 
CV,con moto~ del tipo blindado con ventilacion exterior (TFVE) , 
con. tenciones nominales de servicio de 220/ 380 V, frecuencia 60 
HZ y velocidad de 1750 RPM. 
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ESPECIFICACIOSES TEC~ICAS MOLISO DE ~~RTILLOS 82006-03 

Fecha 06.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: 82006-03-01 

CAPACIDAD DE OPERACION: de 500 hasta 4000 Kg,'h de tomates o 

cualquier otro vegetal o fruta. 
Trata-se de un molino con un rotor de eje hori!ontal equipa

do con martillos transvers~les,el rual gira internamente a una 

chapa perforada (tamiz) semi-cil1ndrica. El eje es anoyado sabre 

un par de rodamientos exteriores al cuerpo del molino y es acci~ 

nado directamente par el eje del motor par media de un acoplamie~ 

to elastico. En la parte superior se encuentra una tolva de car

ga que direcciona la fruta para las martillos, las quales la de
sintegran contra el tamiz. La perforacion del tamiz (9,8 mm) fue 

elegida de forma a no retener las semillas del tomate, las qua
les pasan mezcladas a las cascaras y pulpa desintegrada, descar
gando en el tanque de almacenaje (regulador) ubicado abajo del 

mo lino. 
Todas las partes en contacto con el oroducto estan construf

das en acero inoxidable tipo AISI 304. La terminacion 

interior es suficientemente pulida para facilitar la limnieza: 

las cantos deben ser redondeados y junta con las uniones de sol 

dadura hay que conservar la regularidad de terminacion con las 
superficies adyacentes. El tamiz es removible para permitir el 

cambio con otro tamiz de diferente perforacion o nara facilitar 
mas la limpieza. 

El conjunto molino y su motor estan apoyados sabre una arma

zon de acero estructural, la qual tiene su superffcie protegida 

por tres manos de esmalte, despues de tratada previamente por 

chorro de arena. 

Teniendo en cuenta la capacidad maxima nrevista de tomates 
(400~ Kg/h) la potencia recomendada para el motor debe ser de 

7,5 CV y el tipo es blindado con ventilacion exterior (TFVE) ,con 
tansiones nominales de servicio de 220/380 V, frecuencia 60 Hz , 

y velocidad de 1750 RPM.Sin embargo, este molino permite la am 
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~CONSULTEC 

ESPECIFIC:\CIO:\ES TEC~ICAS MOLINO DE MARTILLOS 
82006-03 

Fecha 06.8.8-l 

pliacion de la capacidad de operacion si se cambia el motor por 

otro mas potente hasta un maximo de 15 CV. 
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82006-04 
ESPECIFICACIO~ES TEC~ICAS TANQUE REGULADOR 

Fecha: 25. L 84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-05-0lAZ 

Se trata de un recipiente pulmon que nada mas es que una am 

pliacion de la tolva de carga de la bomba positiva MONO del tipo 

de "boca ancha" - item 82006-05. 

La capacidad aproximada es de 65 litros la cual se suma al 

volumen de la caja de entrada de la bomba c1~ litros) para una 

capacidad total de 75 litros. 

'.odas las partes estan construfdas en acero inoxidable tipo 

AISI 304 incluso la brida para la fijacion a la tolva de la born 

ha positiva. 

Las dimensiones deberan ser confirmadas desnues de la efecti 
- -

va adquisicion de la bomba y la provision de un "blue-sheet",con 

las medidas de adaptacion a la base definidas posteriormente. Un 

dibujo sencillo y la fabricacion, respetando estos requisitos t~ 

to cuanto el "lay-out" establecido, podran ser logrados facilme~ 

te por el personal local. 

El recioiente oulm6n adaptado a la tolva de la bomba MONO de 

be formar un conjunto el cual queda ubicado bien por debajo de 

la boca de salida del tomate triturado en el mollino triturador. 
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39 ~CONSULTEC 

ESPECIFICACIO~ES TEC~ICAS 
82006-0S 

BOMBA POSITIVA 
Fe cha 2S.8.8.t 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-0S-01A2 

Capacidad de Operacion: de SOO hasta 2000 Kg/h de tomates mo 

lidos o cualquier vegetal o fruta molida. con semillas o trozos 
de cascaras de tamano compatible con las dimensiones internas de 
la bomba . 

El mode lo e legido es uno de "cavidad progres i va ··, o sea, e 1 
tipo "MONO", de rotor en forma de husillo hecho en acero inoxida 
ble y estator de goma sanitaria. La entrada del producto es una 
tolva que contiene en el fondo una rosca auxiliar que fuerza el 
producto hacia la entrada del cuerpo de la bomba. Estas partes I 
as1 como las demas de contacto con el producto estan construfdas 
en acero inoxidable tipo AISI 304 . 

Para atender a la capacidad deseada se nuede elegir el tama
no ST 620 del fabricante ingles MONO Pumos u otro eQuivalente -

Que debe funcionar, baio las condiciones de caudal y nresion de 
la 11nea de tomate, dentro jel intervalo a~roximado de SO a 200 
revoluciones por minuto (RPM) a un consumo de rotencia de 2CV . 
Para a~~ionar confiablemente la bomba en este intervalo se reco
mienda el empleo de un moto-variador de velocidad del tipoSHIMPO 
- Modelo OM lSOO C de variacion 0-300 RPM o similar. con acople 
flexible al eje de la bomba por medio de un acople "Steelflex" -
del tipo FALK o similar, que para este caso corresponde al tam~ 
no No. SF . 

El conj unto va armado sobre una base de chapa plana que a su vez 
se encuentra apoyada sobre cuatro rollos, dos fijos y dos girat£ 
rios, los cuales permiten alejar el equipo de su posicion de tra 

bajo normal, que es por debajo del molino de martillos. ~ara fa 
cilitar la limpieza. 

Se recomienda tener un niple sanitario del tipo para abraza
dera TC de 1 1/2" a la ~alida del producto, fijado por soldadura 
a una pieza de adaptacion con un flange, que se acopla al flange 
original de la bomba . 
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ESPECIFICACIOXES TECXICAS Bm.18..\ POS IT I\"..\ 
82006-05 

Fecha 25.8.8.J 

PREC..\UCIO~: Este tipo de bomba no ouede funcionar sin produ 

cto o ~in agua, de otra forma se puede provocar el desgaste ore 
maturo ?~I estator de goma. 
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-t 1 ~CONSULTEC 
82006-06 

ESPECIFICACIOXES TECXICAS CALEXTADOR TUBULAR 
Fecha 01.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-06-01A2 y 82006-06-02Al 

Capacidad de Operacion: de 500 hasta 2000 Kr./h de pulpa tri 
turada de tomates o cualquier otra fruta o vegetal triturado . 

Consiste de un aparato intercambiador de calor. que funcio
na por condensacion de vapor de agua saturado. Esta construido I 
de um haz de tubas horizontales. de acero inoxidable (4) soport~ 
dos entre dos placas (14) y encerr2dos dentro de um cuerpo tubu 
lar de acero carbono (3). Dos tapas. moviles. una en cada extre 
midad. sirven para la entrada y salida del producto a tratar a 
los tubas asi como para su pasada entre los tubos. de manera a 
asegurar un camino cont1nuo de nueve pasos desde la entrada nor 

una tap~ hacia la sali<la por la otra. Las tapas pueden ser facil 
mente fijadas o sueltas manualmente con auxflio de perillas(l2) . 
Cuando las tapas estan cerradas se apoyan contra una junta (IS) 
alojada en el per1metro de la respectiva placa circular de tubas 
(14) para asegurar una perfecta hermeticidad. El conjunto esta 
apoyado sabre quatro ~atas del tipo tubular (21). con ajuste in 
dividual de nivel mediante pernos roscados (23). Todas las pa! 
tes de contacto con el producto estan construidas de acero ino 
xidable con acabado tipo pulido sanitario. Una junta flexitle tl 
po fuel le (6) , ~sti provista para asegurar una compensaci6~ por 
diferencia de expansiones termicas del material de los tubos in 
ternos y del L.aterial del tubo externo (cuerpo). Dos conecciones 
tipo brida (1)(2) de l", dan entrada al vapor mientras una cone£ 
ci6n central (10) de 3/4" en la parte mas baja del fuelle (6)pe! 
mite la salida del condensado. Dos conecciones adicionales estan 
provistas para el escape del aire (5) de 3/8" en el tope del 
fue lle y otra para a cop le de una val vu la de seguridad ( 35) de l" . 

Para el correcto funcionamiento del calentador tubular es ne 
cesario la instalaci6n de algunos acces6rios adicionales como una 
valvula reguladora de temperatura (36) de l" y respectivo bulbo 
sensor (37), un purgador de condensado (38) de 3/4", una valvula 
eliminadora de •ire (39) de 3/8", ademas de filtros (40) (41) de 



82006-06 
ESPECIFICACIO~F.S TEC~ICAS CALENTADOR TUBULAR 

Fecha Ol.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-06-01A2 v 82006-06-02Al 

l" y 3/4". un man6metro (42) de 1/2". valvulas manuales (43)(44) 

-le l" y 3/4", valvula de seguridad (45) de ~ l" y piezas de cone£_ 

cion dive;,:;as. 

Las conecciones para la r::~rada y la salida del nroducto en 

el aparato, son del tipo sanitario (7) de 1 1/2" para acople nor 

abrazadera. La entrada esta conectada a la tuberia que viene des 

de la bomba positiva (item 82006-05) y la salida conecta con la 

tuberia que conduce hacia el coPjunto despulpador - refinador y 

tanque (item 82006-07). En la tuberia de salida del producto, es 

ta situada unaJieza de adaptacion (46) del bulbo sensor (37) y 

en seguida, una pieza de adaptacion (47) de un term6metro con ca 

jay ~ste de acero inoxidable (48), para verificacion de la tern 

peratura de salida del producto. 
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~CGNSULTEC 
82006-06 

ESPECIFICACIOXES T~CXICAS CALEXTADOR TUBULAR 

Fecha 01.8.84 

PLA~OS DE REFERENCIA: 82006-01A2 y 82006-06-02Al 

I - Datos de Operacion y Consume 

1- Ref.- 500 Kg/h de tomate 

- Alimentacion del producto - Jugo de tomate 4,59 B 

( 4, 8 i ST) , con semi l las y cascaras ................. 500 Kg/h 
- Temperatura de entrada del producto (ambiente) ..... 209( 

- Temperatura de salida del producto .....•........... 92/959( 

- Gasto de vapor saturado onerando ~ 2KQ/cm 2(max.) ... 80 Kg/h 

- Temperatura maxima del vapor saturado ..•........... 1339( 

2- Ref.- 2000 Kg/h de tomate 

- Alimentacion de producto - Jugo de tomate 4,59B 

(4,8i ST), con semillas y cascaras ................. 2000Kg/h 
- Temperatura de entrada del producto (ambiente) ..... 209( 

- Temperatura de salida del producto ................. 92/959( 

- Gasto de vapor saturado operando a 2Kg/cm2 (max) ... 320Kg/h 

- Temperatura maxima del vapor saturado .............. 1339( 



82006-07 
ESP EC I FI CACI OXES T~CXIC.\S DcSPULPADOR REFI~:\DOR 

Y TA'.'iQUE Fecha 08.8.S-l 

PLANOS DE REFERENCIA: N9 82006-07-0lAl Y ~~ 82006-07-02AO 

Capacidad de Operacion: de 500 hasta 2000 Kg/h de pulpa tri 

turada de tomates o cualquier otra fruta o ve~etal triturado. 

Consiste de un aparato modular de dos pasos. cuyo modulo es 
compuesto de un rotor de paletas rotante en el interior de un ta 

miz cilindrico (canasta). Hay dos modulos superpuestos armadas~~ 

bre una misma estructura. a la base de la cual se encuentra ubi

cado un tanque colector del jugo rcfinado de tomate co~ capacl -
dad de 100 litros. El tomate triturado calentadn es alimentado en 

la tolva del modulo superior y pasa para el interior del primer 

tamiz. el mas grueso, donde la cascara y la semill3 quedan rcte

nidos. pero avanzando para la extremidad frontal hacia una pue! 

ta de salida de residuos. El jugo que sale por el exterior del 
primer tamiz es drenado mediante una tolva de salida para la t~l 

va de alimentaci6n del modulo inferior y pasa ~ara el iuterior -
del segundo tamiz.el mas fino. donde es refinado y pasa para el 

tanque colector. Los resfduos del refinado salen por una puerta 
frontal del modulo inferior y colecta junto con los resfduos del 

moduio superior. El avance de los resfduos es regulable mediante 

una inclinaci6n mayor o menor de las paletas respecto al eje del 

rotor. La distancia entre las paletas y el tamiz es igualmente -

ajustable lo que permite funcionar el aparato con tipos distin 
tos de frutas y semillas. 

El accionamiento de los rotores es unico a traves de un mo 

tor electrico del tipo bl1ndado con ventilacion exterior (TFVE) 

de 7,SCV, con tensiones nominales de servicio de 220/380V. frecu 

encia 60 HZ y velocidad de 1.200 RPM, con transmisi6n por poleas 
y f aj as "V" de seccion "B". 

Los modulos y el tanque estan construidos de acero inoxid~ -

ble AISI 304. Las conecciones para la entrada, transferencia y 

salida del producto en el aparato son del tino sanitario de 2" 

para acople por abrazndera. La entrada esta conectada a la tube-
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45 ~CONSULTEC 
82006-0~ 

ESPECIFICACIOXES TfC~ICAS DESPULPADOR REF!XADOR 

Y TANQUE Fecha· 08. 8. 84 

PLA~OS DE REFERENCIA: N9 82006-07-0lAl Y N9 82006-07-02A6 

ria que viene desde el calentador tubular (item 82006-06) y la 

salida del tanque de jugo conecta con la succion de la bomba cen 

trifuga (item 82006-08). 



82006-08 
ESP EC I FI CAC IO'.\ES Tl:C'.\ICAS BO~IB:\ CE'.\TRI FlJG:\ 

Fe cha 25.8.84 

PLA~O DE REFERE~CIA: ~9 820G6-08-01A2 

Caµacidad de Oper3ci6n: de 500 hasta 4000 Kg/h de jugo de to 

mates o cualquier otro jugo de consistencia equivalent~. 

El tipo que se recomienda es la bomba centrffuga sanitaria -

TRf-CLO\.ER modelo 216C, diametro del rotor S', conexion de entra 

da de Z"TC y de salida de 1 1/2" TC, accionada por motor electri_ 

co directamente acoplado de 3/4 CV, 220/380V, 60HZ, trifasico 

TFVE ( totalmente cerrado con ventilacion externa) con 1750 RPM 

(4 polos), con materiales de construcci6n en acero inoxidable AI 

SI 304 en las partes de contacto con el nroducto, equipado con 

sello mecanico tipo F enfriado ~xternamente con a~ua. 

La altura manometrica maxima prevista es de 10 m de columr.a 
de agua. 

Sc eligi6 un modelo de carcaza mayor a una revolucion mas 

baja a causa del elevado contenido de solidos suspendidos del 

jugc de tcmate y teniendo en vi~ta la utilizaci6n de la linea 

con otros jugos tan consistentes o m.is q11e el de tomate. 

Tambien se han especificado un sello m~canico de enfriamien 

to externo el cual es mas adecuado para productos viscoses y(o) 
calientes. 

• 
t 
~ 

• 
• 
' f 

~ 

' • 
• 
t 

• 
• 
t 

' • 
f 

• 
• 
fl 

• 
t 

t 

• • 
I 

• • 
•• 
• 



• 
t 
I 
I 

• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • , 
• • ,. 
• I 

• • • • • ,. 
' 

~CONSULTEC 
82006-09 

ESPECI FICACIO;\ES TEC:\I C..\S T . .\:\QUE DE ADIACE:\AJE 

Fe cha 08.S.8.J 

PLA~O DE REFERE~CIA: N' 82006-09-PiAl 

Trar1 se de un reservatorio cilfntlrico de 500 litros de ca 

pacidad, con fcndc inclinado, ~quipado con agitador del ti~o na 

leta de baja revoluci6n desti~ado a almacenar el jugo de tomate

antes de la concentraci6n o antes Jel envase ~omo j11go mismo . 

Esta construido de chapa de acero inoxidable AISI 304, con 

terminaci6~ pulida sanitiria. El agitador esti ubicado excentri

camcnte al eje del tanque y e~ta apoyado sabre una puente que 

por su vez e_ta sostenida sabre el horde del tanque. El eje del 

agitactor se apoya y va guiado por un bloque zrm~do sabre un trf

pode soldado lnteriormente al fondo del tanque . 

Dos tapas en forma de media luna cierran la parte superior -

del t~nque, un~ menor fija, y la otra mayo~ v0l~able con auxi~ia 

de tTn as.idero .. 

El sisterra de agitaci6n se establtte con ayuda de dos pal! 

tas cruzadas s. dadas t ransversa.lm~nte al e j e y una pal eta f i j a 

sostenida en la pared en un plan que pasa por el eje del tanque 

y el eje del agitador, ubicada diamet~almente opuesta al segur

en relacior. al primer . 

El accionamiento del agi tador se hace por media de l.!n conj un 

to :aotoreductor equipado con motor electrico de 3/4 CV del tipo 

Llindado con ventil~ci6n extericr (TFVE), ccn tensiones nomi1~es 

de servfcio cle 22'l/380 V, frecuencia 60 Hl y velocidad de 1750 ru:M, 

con velocidad de salida del eje Jel agitador de aproximadamente 

58 RPM (relaci6n 1:30) 

El tanque esta apoyado sabre cuatro pies tubulares con altu

ra ajustable. L~ conecci6n p3ra la entrada del ~roducto en el 

tanque ~s del tipo sani.:irio de 1 1/2" para acople por abrazade

ra y esti soldad3 a un tuba ei cual t~rmina en curva junta a la 

yared intern~ y en la parte superior del tanque con el objeto 

de minimizar el proolema de la es,uma. El tuba de salida de! ~r£ 

ducto or:upr, el centro del for.<lo i.nclinaco, con una ~onecci6n sa 
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82006-09 
ESPECIFICACIONES TECNICAS TA~QUE DE ALMACENAJE 

Fe cha 08.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-09-0lAl 

nitaria exterior soldada de 2" para acople par abrazadera. La en 

trada esta conectada a la tuberfa que viene desde la descarga de 

la bornba centrffuga(item 82006-0S)y la salida conecta con la sue 

ci6n de la otra bomba centrffuga (item 82006-08) la cual envia 

el jugo para el concentrador al vacfo ( item 82006-10) o para la 

llenadora de envases (item 82006-LE). 
A los piis, tal cual las demis partes no inoxidables, debe 

ser dada una protecci6n en tres manos de esmalte, despues de un 

preparo superficial adecuado. 

t 
t 
t 
l 

t 

' 
• 
t 
~ 

' • 
• 
t 
t 

• 
• 
• 
t 
f 

• 
f 

• 
• • 
• • • 
' • • • • 
I 

' 



j 

• 
I 
t 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 
I 
t 
I 
I 
I 
I 

' ' I 
f 
I 

' ' 

' ' ' I 

~CONSULTEC 
49 

82006-10 
ESP!:CIFICACIO~ES TEC~ I C..\S CO:\CDffRADOR AL VACfO 

Fecha: 06.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 

El conjunto esta compuesto de un aparato concentrador con c~ 

misa de vapor equipado com agitador tipo ancla el cual se encu

entra permanentem~nte acoplado por una 11nea de vanor de baja pr~ 

sion (vacfo) a un sistema de condensaci6n de los vapores y mant~ 

nimiento del vac!o, o sea, a un condensador de contacto directo 

tipo barometrico y a una bomba de vacfo del tipo de anillo liqu! 

do. El sistema es de evaporacion a simple efecto y junto a los 

datos tecnicos de operacion y consumo esta descrito en las h0 

jas n" 01 y 02 del"Manual de Instrucciones-Oneracion". 

El protecto del sistema fue orientado en forma que, en una 

primera etapa, se pueda facilmente duplicar la fabricaci6n del 

aparato concentrador, pero todavia utilizando el mismo condensa
dor barometrico, cuya capacidad es suficiente nara absorber el 

doble del vapor original. 

Como requisito adicional par~ la primer rlunlicaci6n se hace 

necesario una bomba de vacfo auxiliar, la cual podra ser el tipo 

OMEL-BVM-120-46 de 3CV otra equivalente. El tipo de doble ins 

talaci6n esta representada en el "lay-out" general", nlano n9 

82006-00-Al y come sugerencia la doble instalaci6n esta todavia 

repetida en un dibujo de lineas cortadas como una prevision de 

ampliaci6n para 2000 Kg/h de materia prima. La ultima duplicaci-

6n, o sea, desde 2000 hacia 4000 Kg/h se puede alcanzar mediante 

el acople futuro de un efecto adicional a los cuatro aparatos co~ 

centradores, transformando el sistema original en otro de doble 

efecto de evaporaci6n, fv~cionando el nuevo cuerpo (29 cuerpo)C£ 

mo preconcentrador del jugo, el cual utiliza el calor contenido 

en el vapor oriundo de los cuatro modulos originales (19 efecto) 
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VAC!O 
82006-10 

ESPECIFICACIO~ES TEC~ICAS CONCE~TRADOR AL 

Fe cha 06.8.84 

A continuacion se presenta un resumen de los datos tecnicos 

de este sistema de evaporaci6n de simple efecto: 

- Materia prima original: tomates maduros ................. SOOKg/h 

- Jugo de tomate extra1do-4,59B (4,8tST) .................. 47SK~/h 
393Kg/h 

82Kg/h 

480Kg/h 

- Capacidad evaporativa .......•......................•... 

- Producto concentrado-Pasta de tomate- 269B(28,lt ST) ..•. 

- Consumo de vapor (8 Kg/cm2) .....•.•....•.....•.......... 
- Consumo Je agua en el condensador (279C) ............... ~1200 l/h 

2 
- Presion del vapor en la camisa (manometrica) ............ l,OKg/an 

- Temperatura del vapor en la camisa ...................... l209C 

- Tempera tura de evaporacion baj o vac1o.. . . . . . . . . • . . . . . . . . 55/609( 

- Vac1o correspondiente (promedio a nivel del mar) ........ 626,Smm/Hg 

Caracter1sticas del agitador: 

- Tipo ancla, baja revolucion .........•................... 35 RPM 

- Accionamiento: por medio de mo to- reductor TFVE, ref. 
RED-VAF MZ 1~5- l:S0-2CV-4P-60HZ-220/380V o similar.... 2 CV 

Caracter1sticas de la bomba de vacfo: 

- Tipo Je anillo 11quido, ref. OMEL-BVM-142-58 
o similar, accionada per motor TFVE-5CV-4P-60HZ-220/380V ... 5 CV 

2 - Consumo de agua (0, 35 Kg/cm ) ............................ 360 1/h 

- Capacidad del embudo para adiciones...................... 20 1. 
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ESPECI FIC..\CIO~ES TEC~ICAS BOMBA POSITIVA 82006-11 

Fe cha 25.8.84 

-· 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-ll-01A2 

Capacidad de Ooeracion: de 70 a 700 Kg/h de nasta (269 Brix) 

o Catsup (289 a 309 Brix) u otro producto alimenticio de consis

tencia equivalente. 

El modelo elegido es uno de "cavidad nrogresiva", o sea el 

tipo "MONO", de rotor en forma de husillo hecho en acero inoxida 

ble y estator de goma sanitaria. Las partes en contacto con el 

producto estan constru1das en acero inoxidable tipo AISI 304. 

Para atender a la capacidad deseada se puede elegir el tama 

no SJ4 del tipo MONOCLEAN del fabrica.1te ingl~s MONO Pumns u otro 

equivalente que debe funcionar, bajo las condiciones de caudal y 

presion de la 11nea de tomate, dentr0 del intervalo aproximado de 

40 a 300 RPM a un consumo de potencia de lCV. Para accionar con

fiablemente la bomb.:i en este intervalo se recomienda el empleo de 

un moto-variador de velocidad del tipo SHIMPO-Modelo DM 750C de 

variaci6n de 0-300 RPM, o similar, con acople Flexible al eje de 

la bomba por medio de un aconlc "Steelflex" del tipo FALK o simi

lar que para este caso corresponde al tamano 4F. 

El conjunto va armado sobre una base de chapa plana que a su 

vez se encuentra apoyada sabre cuatro rollos, dos fijos y dos g! 

ratorios, los cuales permiten mover el equipo de su posicion de 

trabajo normal para facilitar la limpieza. 

Se recomienda tener niples sanitarios del tipo para abrazad~ 

ra TC de 1 1/2" a la entrada y a la salida del r>roducto, fijados 

originalmente por el fabricante par medio de soldadura. 

El punto de la carcaza atravesada por el eje debera es tar 

vedado por sello mecanico u empaque sanitario. 
PRECAUCION: Este tipo de bomba no puede funcionar sin pro 

ducto o sin agua, de otra forma se puede provocar el desgaste pr~ 
maturo del estator de goma. 
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ESPEC~J:JCACIO~ES TEC~ICAS TA~QUE DE FO RMULAC I C'i'.'\ 82006-12 

Fecha: 08.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-12-0lAl 

Trata se de un reservatorio cilindrico de 500 litros de cap! 

cidad, con fondo inclinado, equipado con agitador del tipo ancla 

de baja revoluci6n y con camisa de vapor sudividida en tres cima 

ras, destinado a almacenar y formular el jugo concentrado de to 
mate, asi coma calentarlo y/o mantenerlo a una temperatura quese 

desea, antes del envase del mismo. 

Esti construido de chapa de acero inoxidable AISI 304, con 
terminaci6n pulida sanitaria. El eje del agitador es coincidente 

con el eje del tanque y esti apoyado y guiado por 1m bloque arma 

do sobre un tripode soldado interiormente al fondo del tanque. 

El accionamiento del agitador se hace mediante un moto redu£ 

tor equipado con motor elictrico de 3/4 CV del ii~o blindado con 

ventilaci6n exterior (TFVE), con tensiones nominales de servfcio 
de 220/380V, frecuencia 60 HZ v velocidad de 1750 RPM. con velo

cidad de salida del eje agitador de aproximadamente 29 RPM (rel! 
cion 1:60). El conjunto esta apoyado sabre una puente diametral 

superior que por su vez esti sostenida sabre el horde deltanque. 
Dos tapas en forma de ~edia luna cierran la parte superior de! 

tanque y son de! tipo volcable con auxilio de un asidero. 
El tanque esta apoyado sobre cuatro pies tubulares con alt~ 

ra ajustable. La coneccion para la entrada del oroducto en el 
tanque es del tipo sanitario de 1 1/2" para acople par abrazade

ra y esta soldada a un tuba el cual termina en curva junta a la 

pared interna y en la parte superior del tanque con objeto de mi 

nimizar el problema de la introducci6n de aire en el producto.El 

tuba de salida del producto ocupa el centre del fondo inclinado, 
abajo del tripode del agitador, con una conecci6n sanitaria ext~ 
rior soldada de 2" para acople por abrazadera. La entrada esta 

conectada a la tuberf a que viene desde la descarga de la bomba 
positiva (item 82006-11) y la salida conecta con la succion de 
la otra bomba positiva (item 82006-11) la cual envia el producto 

para la llenadora de envases (itens ~2006-LE). 
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53 ~CONSULTEC 
ESPECIFICACIOXES TECXICAS TA~QUE DE FORMUL..\CIOX 82006-12 

Fecha:08.8.84 

PLANO DE ~EFERENCIA: N° 82006-12-0lAl 

La camisa de vapor, sudividida en tres camaras, esta cons 

trufda con chapa de acero dulce SAE 1010 y esta soldada extern~ 

mente a la pared del tanque por medio de dos angulos y una platl 

na que sirven igualmente como refuerzo. A la chapa, tal cual las 

demas partes no in1xidables, debe ser dada una ~roteccion en tres 

manos de esmalte resi~tente al calor, despues de tratada nrevia

mente por chorro de arena o decapado qu1mico. Las camisas deben 

funcionar con vapor saturado a una presion que no ultrapase 1,0 

Kg/cm 2 (15 libras/pol 2). 



ESPECIFICACIOXES TECXICAS LLEXADORA DF. EXVASES 82006-LE 

Fecha: 08.8.8~ 

Debe ser una maquina automatica del tipo de piston para do~i 

ficacion exacta, fabricacion WELBA modelo PL-IC o similar, desti 

nada a llenar jugos integral o concentrado de tomate hasta un 30 

porciento de solidos totales, en Caliente (90-959(), en envases 
de 250, 500 y 1000 cc. 

La capacidad productiva es de 30 a 60 envases por minuto, de 
pendendo del producto. 

La maquina esta equipada con un piston de acero inoxidablecon 
cromo duro, camisa, valvula y cabezal de acero inoxidable.El tan 

que de aliw.entacion tiene capacidad de 30 litros y, asi coma las 

demas partes en contacto con el producto, esta construido de ace 
ro inoxidable. 

El avance de los envases es mediante una cadena de rollo ti 

po bisagra el cual pone los mismos en posicion de lienar de mane 

ra sincronica con la actuacion del piston. El accionamiento nar 

te de un sistema motorizado de l,OCV, 220/380V, 60HZ, 1750 RPM 
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55 ~CONSULTEC 

ESPECIFICACIOXES TECXICAS SELLADORA DE E~\'..\SES 
82006-SE 

Fecha: 08.8.84 

Debe ser una maquina semi-automatica del tipo de cabezal mo 

vil destinada a sellar latas redondas de tamanos 250. 500 y 1000 

cc. con capacidad productiva de hasta 30 envases por minuto . 
El eje principal del cabezal movil debe ser armada sabre ro 

damientos conicos. Los rolletes de la primera y segunda operaci~ 

nes son armadas en pernos de acero inoxidable. cada uno de los 

cuales funcionando sobre dos rodamientos conicos ajustables. 

El accionamiento es hecho mediante motor electrico blindado 

con ventilacion externa (TFVE) de 2 CV, 220/380' .• tiO HZ ,1750 RPM 

con reductor de velocidad y transmision. 
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ESPECIFICACIO\ES TECXICAS HESA 
82006-15 

Fecha: 08.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-15-0lAZ 

Es un equipo que sirve al proposito general de preparacion , 

apoyo y acumulacion de los envases, vac1os o llenos con el nro 

ducto. Como precaucion de naturaleza higienico-sanitaria se rec~ 

mienda el empleo de chapa de acero inoxidable AISI 304 con term! 

nacion pulida y los hordes redondeados para la tapa de la mesa. 
Como medida de caracter practico y operacional se recomienda 

la adopciondc ruedas moviles, las cuales permitiran el facil de~ 
plazamiento de las mesas a la conveniencia de la programacion del 

trabajo. 

t 

• • • • 
' • 
' I 

• • • • • 
' • 



• 
• • • • I 

• I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
f 
f 

f 

' ' 
' I 
I 
I 
I 
I 
I 

57 ~CONSULTEC 
ESPECIFICACIO~ES TEC~ICAS CAJA DE ES7ERILI:ACI~~ 82006-16 

Fecha: 08.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: Ng 82006-16-0lAZ y 82006-16-03A2 

Esta compuesto de un tanque con la forma de paralelepipedo 

en el cual pueden ser alojados hasta diez cestos con envases del 

producto. Esta equipado con una tubulacion perforada para la ad 

misi6n <le vapor mediante la abertura de una valvula globo de con 

trol manual y es adecuado para trabajar lleno con agua que, con 

la entrada permanente de vapor, puede ser mantenida en euullicion, 

para una segura esterilizaci6n (o pasteurizacion) de los envases. 

El exceso de agua sale par una tubulaci6n de rebalse en la parte 

superior de la caja y una otra salida es prevista en la parte i~ 

ferior del tanque, la qual permite el cambio del agua en los pr~ 

cedimientos periodicos de limpieza. 
Tanto el tanque cuanto los cestos estan construidos de acero 

dulce SAE 1010 convencional, cuyo material, despues de una prep~ 

racion adecuada de la superficie puede recibir una proteccion de 

esmalte a base de "epoxi" en tres manos. 
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ESPECIFICACIOXES TfC~ICAS C..\J :\ DE E~FRI .-\NI E~TO 
82006-1'7' 

Fecha:08.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: ~9 82006-17-0lAZ y 82006-16-03A2 

Es un equipo de caracter1sticas tecnicas identicas a las de 

la caja de esterilizacion, pero desprovisto de la tubulacion p~ 

ra vapor. 
Se utiliza para el enfriamiento de lr~ envases en los cestos 

despues de su transferencia desde la caja de esterilizacion. El 

agua utilizada para el enfriamiento es mantenida en circulacion 

permanente a traves de la salida de rebalse. 
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59 ~CONSULTEC 

ESPECIF!CACIO~ES T~C~ICAS 
82006-IB 

B~SICOS DE LAS MAQUI~AS Y EQUIPOS Fecha:08.8.84 

PLA~O DE REFERE~CIA: ~Q 82006-00-Al 

D~CNINACION POTE~CIA AGUA POTABLE AGUA I~TI: VAPOR 

HP r.t3 /H r.t3 /H KG/H 

SISTF.MA HIDRICO 3+1/2 3,0 

BA!\'DA DE SELECCION 3/4 

r-DLLINO DE MARTILLOS 7 1/2 

T Ai'IQUE REGUIAOOR 

BOMBA POSITl\'A 2 

C\LENI'AOOR TUBULAR 320 

DESPULPADOR-REFINA 
OOR Y TN·QUE - 7 1/2 
BOMBA CE.""JTRI FUGA 3/4+3/4 0,1 

TA~QIJE DE AI.MACENAJE 3/4+3/4 

CONCENTRAOOR AL VACIO 7+5 0 '72 22,4 960 

BGIBA POS I TI VA 1+1 

TANQUE DE FORMULA-
CION 3/4+3/4 30 
LLENAOORA DE E.WASES 3/4 

SELLJ\IX)RA DE ENVASES 2 

ME.5A 

CAJA DE ESTERILIZA 
CION - 100 
CAJA DE ENFRIAMIEN 

TO 10,0 
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2.1.6 ·- ESfUDIO ?RELHU~AR DEL "LAY-OUT" DE LOS EQUIPOS 

La disposici6n ffsica de las miquinas y equipos fue 

cuidadosamente estudi~da, t~nendo en cuenta la necesidad 
de expansi6n futura, pero adaptando un "lay-out" compati

ble con un costo mfnimo tar.to nara las edificaciones como 

para la fabricaci6n de los productos de tomate. 
La accesibilidad y conveniencia de operaci6n, as1 co 

~o ~na espeLial consideraci6n a la buena higiene y seguri 

dad de conduccion de los procesos, fueran algunos de los 
cri terios principales de la elecci6n del "lay-:-1ut" prefer_! 

do. 
Sin embargo la simplicidad de los procesos elegidos -

favorecio no solamente la especificaci6n de maquinas y equi 

pos sencillos pero tamhien la facilidad de disposicion en 
la area de proceso y en relacion a las ireas de almacenaje 

y circulaci6n. 
Para la ubicacion de las miquinas y equipos se trat6-

de proporcionar, ademis de los criterios considerados ant~ 
riormente, condiciones para una distribuici6n economica de 
los servfcios y utilidades (vapor, agua, energia eletrica, 

etc.) y de los respectivos equipos auxiliares. 
Finalmente, por el "lay-out" sugerido, no deberan se 

presentar problemas de descarte de resfduos, tanto en el 
comienzo de la operaci6n de la planta coma para el futuro. 
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Gl ~CONSULTEC 

2.1.7 - I~DUSTRIALI:ACIOS DE F~UTAS LOCALES 

La lin~a placeada para la producci6n de productos de 

tumates. puede trabaj a: con frJttas come: yn:.in~o. piiia y 

arras en la ~roducci6n de nectares. pure, j~leas y dulces • 
A continuaci6n se descr1~e una tecnologia q~e es apll 

cable a l~s frutas en general y el renJimiento considerado 

es de 2 ,000 Kilos de fruta por hara. 
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2.1.7.1 - DESCRIPCION DE LOS PROCESOS. 

Pure de Frutas: 

Los frutos son recibidos en cajas y son vertidos en 
el hfdrico para limpiarlos; luego se seleccionan en la ban 
da de seleccion para eliminar los frutos verdes, podridos, 
etc., y enseguida se tritura. En el caso del mango y la pi_ 
na, no es necesario calentar la materia prima en elinterc~ 

biador. En el caso de las frutas sujetas a la accion de e~ 
zimas oxidativas, como oxidases y fenol oxidases, el pro 
ducto es llevado a la temperatura de 929C por 10 minutos ; 
Ejemplos: La banana, manzanas, etc. - A continuacion sere~ 
liza el despulpamiento y afinamiento. La pulpa es bombeada 
a los tanques de formulacion en los cuales se agregan 1 0S 

acidos, tales como el tartarico, malico y cftrico, de acue! 
do con el fruto, y asi modificar el P.H de 4.3 necesario. 
La pulpa asi preparada es calentada hastalos 859C, luego 
envasada, sellada y esterilizada por un periodo de 10 a 20 
minutos, dependiendo de la fruta, en agua en ebullicion. 

Nectar de Frutas 

Los nectares pueden ser producidos ocupando de materia 
prima la fruta o pure almacenado. Si se elabora en base al 

fruto, las operaciones son las mismas que para producir p~ 
re. La formulacion ge~eral que se utiliza es la siguiente: 
1 parte de pulpa + 2 partes de agua + azucar + acido cf tri 
co; hay cases en que se agrega aromatizante. La mescla es 
calentada hasta los 929C, y envasada a los 859C. El envase 
es sellado y el producto esterilizado en agua en ebullici
on por 20 minutos. Se enfrfa hasta lo 349C, 

Jaleas y Dulces de Frutas 

A base de pure, se puede producir jaleas y dulces. 
Las jaleas son productos mas delicados que los dulces; 

el contenido de azucar es menor que en los dulces y la con 
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63 ~CONSULTEC 

centraci6n final no es superior al 65i de solidos solubles. 

En los dulces esta concentracion sube al 7oi. El "punto"de 

la jalea es obtenido con la accion de pectina. acido y azQ 
car; en los dulces, por la alta concentracion de azucar . 

Las jaleas de buena calidad son concentradas en evapo 

radores de vacio para preservar asi el color y sabor de la 

fruta. 

La preparacion de las jaleas requiere la mezcla de p~ 

re (pulpa) con azucar en una proporcion de 50%:5oi. agreg~ 

dose hasta un 55% de azucar en el caso de frutas con bajo 

contenido de azucar. 

De acuerdo con la acidez total del producto y su con 

tenido de pectina. agregase acido y pectina. La mescla lue 

go se concentra hasta un 65i de solidos solubles, en un 

concentrador de vacio hasta obtener el "!)unto". El produc

to es calentado hasta los 859(, envasado y los envases son 

luego esterilizados por 30 minutos. Sigue el enfriamiento. 

Para la elaboraci6n de dulces, se agrega 45% pulpa + 

ssi azucar y la mescla es concentrada a temperatura ambie~ 

tal hasta llegar al 68% - 70% de solidos solubles.El produ£ 
to caliente (889( a 909() es envasado y las envases sella

dos ~on enfriados en agua. Los dulces no llevan pectina ni 

acidos anadidos. 
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Desechos 

FLUJOGRAMA N9 i 

1-LUJO GENERAL DE PROCEDIMIENTOS 

Entrada de la materia prima 
en cajac; ---+ Muestra para analisis 

l 
1- Lavado (Sistema Hfdrico) 

1 
2- Seleccion 

I 

l 
3- Desintegracion con o sin 

Calentamiento 

l 

• 

Cascaras, semillas, etc 7- Despulpad.o 
L ~ 

------ , " T.,;T"..ques de Fonnvlacion r-- acido 
....___ azucar 
~ __ agua l 

i Pure; 

1 
10- Concentracion 

l 
12- Tratamiento 

tennico 
I 
't 

13- Envasado 

i 
14- Sellado 

I 

"' Esterilizacion 

Enf
. L nanuento 

y a lmacenamiento 

l 
I Nectar I 

i 
12- Tratamiento 

termico 

l 
13- Envas ado 

l 
14- Sellado 

i 
16- Esterilizacion 

J 
17- Enfriamiento 

l 
Almacenamiento 

/ Pµlpa para j aleas/ 
Io dlices1 f azucar 

12- Fonnulacion +- pectina 

1 
10- Concentracion 

J, 

13- Envasado 

.. 
14- Sellado 

" 16- Esterilizacion 
i 

17- Enfriamiento 

l 

'acido .. 

i. 
Almacenam1ento 

Almacenamiento 

OBS: Los niimeros isncritos antes de las operaciones son de los equipos 
y maquinas del deseno n9 82006-00-AI;cada equipo del diseno desa!. 

rolla lll'la operacion del flujograrna. 
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FLUJOGRAMA N'? 8 ~CONSULTEC 
FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA LA PRODUCCION 

DE PUR~ DE FRUTAS . 

2,000K --- Materia Prima 

l 
Lav ado 

l 
40-ZOOK .--~--~Seleccion 

I 
J. 

---> Analisis 

(Con o sin descascarado) 

Desintegracion r ::::0- sin tratamiento tP.rmico 

cascara 

600 K 

l 
y semillas Despulpado 

~-1 
Refinado 

! 

, Banana 
... 

.. .. 
" '' 

r 
Tratamiento _ 929C/ 2 - 3 Minutos 

Termico 

Concentracion l ! 
Tratamiento 

Termico --~' Acidi f icaci1~n 
~ 

Envasado 
.1 

Sell ado 

' E~terilizacion 

1 I 10 A 20 minutos en agua 
en ebul licion 

Enfriamiento ___ Hasta 349C 

1 
1 Pure / 1.300 Kilos 

.. 
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FLUJOGRA~ll\ N9 9 

FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA LA fRODUCCICN 

DE NECTARES DE FRUTAS 

Analisis .;;..'------

I 

I 

Pure refinado por produccion 
directa o almacenado 

1,300 K 

1 
Tanques de Formulacion 

Pulpa : 1 parte - 1,300 K 
Agua: 2 partes - 2,600 K 

:\zucar: 

Acido: 

365 (Para corre&ir el 
Brix entre 13.5 y 14.5) 
(Para corregir el PH a 
4.3 a menos) 

Relacion Brix = 13.5 a 14.5 ...,.A_c ___ T,_o_t_a..,..1-

Tra tar.'!i. en to Termico - 929( C/ 2 a 3 minutos 

J 
En vase 

.1 
Sell ado 

Esterilizacion - De 10 a 20 Minutos en agua en ebullicion 

' .... 
Enfriamiento hasta llegar a 349C 

l 
Nectar de Frutas 4,26SK 
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fLUJOGRAMA ~9 10 ~CONSULTEC 
FLUJO DE PROCEDIMIEXTOS PARA PRODUCIR JALEAS 

Y DI ILCES DE FRUT AS 

Analis is ___ ..,.. Pure ref inado por produccion 
directa n almarenarln 

1,300 K 

Formulacion en 

Concentracion en vacio 

l 
2,732 K Jalea c/ 659 Brix 

i 
Envasado 

l 
Esterilizacion - Ebullicion 

por 30 minutos 

j 
Enf riamiento 

' • 
/ 2, 732 K Jal ea/ 

2. 888 . 

! 
tanque enjacketado 

r
azucar - 1,588 K 
pulpa - 1,300 K 
acido - varf a con la fruta 
pectina - varfa con la fruta 

I. 

Concentracion en tanques 
enjacketados a 68% S.S. 

l 
2,611 K Dulce 

l 
Envasado a 859C 

L 
F.nfriamiento Natural 

l 
/ 2,611 K de Dulce/ 
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2.1.8 - CRITERIOS DE ELECCION DE LOS EQUIPOS POSIBLES DE 

SEREN CONSTRUfDOS EN LOS TALLERES DE METALMECANI 

CA DE EL SALVADOR. 

Entre las maquinas y equipos especificados en el item 
2.1.5 solamente las bombas positivas de referencias 82006-
05 y 82006-11, las bombas centr1fugas 82006-08, la llenad~ 
ra de envases 82006-LE y la selladora de envases 82006-SE 
no podran ser constru1dos en los talleres de metalmecanica 
de El Salvador. 

Sin embargo se ofrecio, para el caso de las bombas p~ 
sitivas 82006-05 y 8?006-11, la opci6n de la instalacion -
del sistema de accionamiento de las mismas a traves de las 
especiiicaciones de los variadores de velocidad, de los 
acoplamientos flexibles y de las bases para los conjuntos. 
Para esto se hiso una elecci5n previa de marcas y modelos
espec1ficos de las bombas y respectivos sistemas de accio 
namiento como referencia,no obstante en el procedimiento 

de se leccion final para la adquis icion se pueda l legar a 
otras marcas y modelos de bombas as1 como a distintos sis
temas de accionamiento, desde que sean cunplidas las nece 

sidades basicas del proceso que se presentaron en las esp~ 
cificaciones. 

Las demas maquinas y equipos fueran especificados y 
proyectados utilizando se modelos constructivos sencillos 
de manera que podran tener su tecnologia de fabricaci6n 

bajo instruccion y supervision de Consultec,facilmente ab
sorbida por el personal responsable y por la mano de obra 
de los talleres de metalmecanica de El Salvador. En la elec 
cion de los materiales basicos y de los componentes patro
ni zados se buzc6 especificar de prefere~cia lo que existe 

de mas COIDUn y de USO Consagrado a nivel internacional de 
los pa1ses poco industrializados, en el presupuesto de que 
haga una facilidad mayor de adquisici6n para estos 
de provisiones en El Salvador y paises vecinos. 
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69 ~CONSULTEC 

Con la adopcion de estos criterios se lograra, por ex 

tension, igual facilidad para la provision de los materia

les y de las partes de repuestos de las miquinas y equipos 

de la linea de tomate, de parte de los provedores y fabri 

cantes locales. 

2 .1. 9 - DESARROLLO DE LOS PROYECTOS CONSTP.UCHVOS DE LAS 

MAQUINAS Y EQUIPOS 

Los proyectos construtivos de las maquinas y equipos

de la linea de tomate fueran pormenorizados en una cantl -

dad de planos suficiente para la fabricacion de los mismos 

por los talleres de metalmecanica de El Salvador, sin may£ 
res dificultades. Junta a los planos de construccion ~e 

presentaran las Yespectivas listas detalladas de los mate 

riales y componentes de los proyectos y para algunas de 

las maquinas se prepar6 tambien algunas listas de ftens 

que fueran agrupados segw1 la naturaleza de los artfculos . 

Estas nuevas listas que estih presentadas a continuacion , 
fueran preparadas con el objetivo de facilitar las consul

tas y solicitaciones de cotizaciones de los artfculos . 
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LIST..\DO DE ~IATERI..\LES-RESU~IE~ 

SISTEMA-HfDRICO 

82006~01 

I Fec~a: 06.8.84 

REFERE~CIA PLANOS DE N9 82006-01-0lAl HASTA 82006-01-04A2 

ITEM CTD. UNID. 

01 

02 

03 

04 

OS 

06 

07 

08 

09 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

01 

01 

01 

01 

02 

02 

01 

03 

09 

03 

01 

01 

01 

01 

02 

01 

02 

01 

DENOMINACION 

Motor reductor vel6c.- variable 
··~ero-Max 1K2-Wa-M3 

Borrt>a centrifuga 20m3/hor x 20 M.C.A. 
3 CV. 

Valvula de cierre rapido de 2" frJ 

Valvula de cierre rapido de 3" frJ 

Valvula de cierre rapido de 4" frJ 

Valvula de tipo globo de 2" frJ 

Valvula de tioo comouerta de 1/2" frJ 

Valvula de tioo comouerta de 2" frJ 

COOOS de 909 de 2" frJ 

TP.P. de 2" frJ 

Union universal de 2" frJ 

Cadena de rodil lo.5 simrl:? P .VS" 

Rueda para cadena de rodillos 30 
dientes P 3/8" 

Pinon para cadena de rodillos 17 
dientes P 3/8" 

Abrazadera de tornillo SIN-FIN ~ 2" 

Manqui to flexible de frJ 2" 

Filtros de canastillo 

Boquilla de atonizacion 

MATERIAL OBS. 

Bronce 

Brence 

Bronce 

Bronce 

Bronce 

Bronce 

Acero Galv. 

Acero Galv. 

Acero Galv. 

Acero Tern -
plado 

SAE 1020 

SAE 1020 

Acero Inoxi 
dab le 

Buna N 

Fu".ldicion 
de hierro 

Laton 

j 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
t 
:a 
~ ,, 
:1 
ti 

:t 
I 

' ' • 
I 

• 
t 

' • • • 
5 

• 
' • • 
' • • 
' I 
' ' 



) 

• I 

• • • • • • • • • 
~ 

• • • • • • • • • • • 
I> 

• • • I 
I 
I ,, 
f 

' I 
I 
I 

' ' ' ' r 
' 

71 

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 
SISTEMA HfDRICO 

~CONSULTEC 
82006-01 

Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-01-0lAl HASTA 82006-0l-04A2 

ITHI CTD. UNID. 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

39 

02 

01 

01 

12 

01 

01 

3. 7m 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

02 

02 

01 

02 

02 

01 

DENOMINACION 

Coj inetes de rcd:mtientos Fafr.er RPB 01" 

Rodos fijos de 4" x 1 1/2" 

Rodos Giratorios de 4" x 1 1/2" 

MATERIAL OBS 

Pemos de 7 /16"xl" con arandelas de SAE 1020 
pres ion 

Niple 4" 0 x 30 Acero Galvan. 

Niple 4" 0 x 90 Acero Galvan. 

Tuberia de 2" 0 Acero Galvan. 

Eje 0 1 1/8" x 360 AISI 304 

Hierro 7;! x 65 SAE 1020 

Chapa de espesor 2rnm, 1310 x 700 SAE 1010 

Cllapa de espesor 2 nm 710 x 700 SAE 1010 

Cllapa de espesor 2 nun 810 x 700 SAE 1010 

Cllapa de espesor 2 nm 810 x 1304 SAE 1010 

Cllapa de espesor 2 nm 800 x 900 AISI 304 

Cllapa de espesor 2 nun 20 x 20 AISI 304 

Oiapa·de espesor 2 nm 0 1000 AISI 304 

Oiapa de espesor 5 nun lSO x 700 AISI 304 

Cllapa de espesor 5 nun 190 x 747 AISI 304 

Oiapa de espesor 5 nm SO x 140 AISI 304 

Cllapa de espesor 5 nm SO x 125 AISI 304 

Oiapa de espesor 4.7 lllTI 0 60 SAE 1010 
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LISTADO DE ~~TERIALES-RESU~E~ 
SISTEMA HfDRICO 

82006-01 

Fe cha: 06. 8. 84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-01-0lAl Hasta 82006-01-04A2 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS. 

40 02 Chapa de espesor 3/16" 195 x 178 SAE 1010 

41 01 Chapa de espesor 3/16" 141 x 178 SAE 1010 

42 02 Chapa de espesor 10 nm ~ 200 AISI 304 

43 08 Chapa perforada espesor 2 rrm 0 1/2, AISI 304 
C=l8, A= 45\, 185 x 405 

44 01 Chapa perforada espesor 2 nm, rect. AISI 304 
30 x 15, C=l8, 195 x 200 

45 01 Chapa perforada espesor 2 nm, rect. AISI 304 
30 x 15, C= 18, 190 x 396 

4u 02 Pletina espesor 3/16" x 3/4" x 290 SAE 1010 

47 01 Niple doble sextaveado 2" 0 Acero Galv. 
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LISTADO DE ~l.\TERULES-RESUME~ 
SISTEMA-H!DRICO 

~CONSULTEC 
82006-01 

Fecha: 06.8.84 

RESUMEN DE LOS MATERIALES B~SICOS 

DENOMINACION MATERIAL 

Chapa espesor 2 mm 

Chapa espesor 2 mm 

Chapa espesor 5 mm 

Chapa espesor 4.7 mm 

Chapa espesor 3/16" 

Chapa espesor 10 mm 

Chapa espesor 2 mm perforada ret. 
39 x 15, c=l8 

Chapa espesor 2 mm p~rforada 

~ 1/2, C= 18, A=45\ 

Pletina espesor 3/16" x 3/4" 

Eje 0 1 1/8" 

H1err0 7 Ji!{ x 65 

2 3.04 m 

1. 5 

0.4 

2 m 
2 

m 

0.0031 m2 

2 0.10 m 

0.06 m2 

2 0.12 :n 

2 0.60 m 

0.58 mts 

0.36 mts. 

0.07 mts 

SAE 1010 

AISI 304 

AISI 304 

SAE 1010 

SAE 1010 

AISI 304 

AISI 304 

AISI 304 

SAE 1010 

AISI 304 

SAE 1020 



LIST . .\DO DE ~tATEkIALES-RESUMEN 
82006-02 

BA~WA DE SELECCIO~ Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-02-0lAl HASTA 82006-02-02Al 

ITH! CTD. UNO. DENOMINACION ~Li\TJ:RIAL OBS. 

01 01 C~jinete RHP-ROI..MAX LPB -01" 

02 01 ~tor TFVE 1/2 CT - 4P 1750 RPM 220/ 
380 V - 60 Hz - 3~ i\IEG 

03 01 Recuctor veloc. Z 126/red. 1:50/FC 
A 3 

04 Lil Cadena de rodillos simple P=l/2" Acero temp. 

oi:; 01 Engranaje 45 dientes P= 1/2"x Dp=l82 SAE 1010 

06 01 Pinon 15 dientes P= l/"l.': Op= 61.08 SAE :i.020 

07 01 Polea canal "A" 0 65 

08 01 Polea canal "A" 0 100 

09 01 Correa ''V'' A 26 

10 01 Cinta plana-Allier 200/rf 2.9x600x PVC sanit. SAf.lPLA 
7645 

11 01 Cojinete RHP .... ROLMAX ST ~ l" 

12 02 Buje roscado 0 35x20 x Rw 0n 3/ 4" SAE 1010 

13 04 Pernos cabeza exagonal Rw 1/4" x 3/4" A5TMA 307 B 
con tuerca 

14 08 Pernos cabeza exagonal Rw 5/16" x 3/4" A5TMA 307 B 
cc..n tuerca 

15 08 Pernos cabeza exagonal Rw 5/16" x l" A5TMA 307 B 

16 04 Pernos allen sin cabeza Rw 1/4" x 3/8" A51MA 307 B 

17 02 Pernos allen sin cabeza RI'/ l/4"xl 1/4" A5TMA 307 B 

18 08 Arandelas de presion ~ 5/16" SAE 1040 

19 32 Tornillos para madera 3/4" x 8 SAE 1010 Din 97 
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~s ~CONSULTEC 

LISTADO DE ~IATERIALES-RESIT~IEN 
82(106-02 

BA;.;DA DE SELECCION recha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-02-0lAl HASTA 82006-01-0ZAl 

ITEM CTD. UNO. DENOMINACION MATERIAL nas. 

20 02 Buje ~ 30 x 15 SP: 1010 

21 02 Rollete BR 1450 ~50x600 Interrol 

22 02 Capa vulcanizada S nm espesor (maximo) Caucho 

23 04 Pletinas 10 x 1/2" x 150 SAE 1010 

24 02 Plancha de madera 23 x 154 x 300 1'4adera 

ZS 08 Plancha de madera 20xl20xl200 Madera 

26 04 Eje ~ l" x 90 SAE 1010 

27 02 Eje ~ 3/4 x 280 SAE 1010 

28 02 Eje ~ l" x 770 SAE 1020 

29 02 PN "U'' 3" x 19 alma x 24'.i SAE 1010 

30 02 PN "U'' 3" x 19 alma x 1088 SAE 1010 

31 02 PN "U'' 3" x 19 alma x 696 SAE 1010 

32 02 PN "U'' 3" x 19 alma x 3415 SAE 1010 

33 02 PN "U'' 3" x 19 alma x 1159 SAE 1010 

3" 01 PN "L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x 696 SAE 1010 

35 02 PN "L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x 683 SAE 1010 

36 02 PN "L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x 3095 SAE 1010 

37 04 PN "L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x 633 SAE 1010 

38 04 Pt\ " L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x 623 SAE 1010 

39 06 Chapas 3/16" x 36 x 76 SAE 1010 

40 01 Chapa 3/16" x 249 x 706 SAE 1010 

41 08 Chapa 3/16" x 38 x 54 SAE 1010 
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LIST..\DO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-02 t 

BANDA DE SELECCION Fecha:06.8.84 ' I 
t 
t 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-02-0lAl HASTA 82006-0l-02Al t 
t 

ITEM CTD. UND DENOMINACION MATERIAL <lBS. • 
• 
t 

42 08 Chapa<> 3/16" x so x 160 SAE 1010 , 
43 04 Chap as 3/4" x 36 x 76 SAE 1010 • 

t 
44 02 Olapas 3/4"x 30 x 60 SAE 1010 • 
4S 08 Chapa 1/4" x so x 14S SAE 1010 f 

46 02 Ol(l.pa 1/4" x 90 x 146 SAE 1010 t 
I 

47 04 Olapa 1/4" x 36 x 90 SAE 1010 J 

48 02 Chapa 3/8" x 36 x 160 SAE 1010 
t 

49 04 Olapa 1/2" x 0 80 SAE 1010 t 

so 02 Chapa l" x 30 x 60 SAE 1010 • 
Sl 01 Chapa 3/16" x 249 x 706 SAE 1010 

52 02 Olapa 2 mm x 606x610 SAE 1010 

_;3 06 Olapa 1/8" x ~ 190 SAE 1010 

54 02 Olapa l.S x 29S x 3800 AISI 304 

• 

• ,. 
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77 ~CONSULTEC 
LISTA.DO DE MATERIALES-RESUNEN 

BANDA DE SELECCICN 

RESUMEN DE LOS MATFRIALES B~SICOS 
• 

DENOMINACION 

01.apa espesor 3/16" 

Qiana esnesor 1/4" 

Qiana espesor 3/8" 

Otapa espesor 1/2" 

Olapa espesor 3/4" 

Otapa espesor l'' 

Otapa espesor 2 mm 

Otapa espesor 1/8" 

Olapa espesor 1, 5 m 

Pletina 10 x 1/2" 

Eie 0 l" 

Eje ~ 3/4" 

Eje ~ 25.4 

PN" U'' 3" x 1 9 alma 

PN" L" 1 1/2" x 3/16" 

Plancha de madera 20 mm 

Plancha de madera 23 rrun 

0,50 m 2 

0.10 m 
2 

0.11 m 
2 

0,02 m 2 

0,015 m 2 

0.004 m 
2 

0.8 m 2 

0.2 m 2 

2.25 m 2 

0.6 m 

0.09 m 

0.06 m 

1.55 m 

13.5 m 

10.9 m 

1. 2 m2 

0.94 m 
2 

82006-02 

Fecha: 06.8.84 

rMATERIAL 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

AISI 304 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 
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LI ST..\DO DE ~ATERIALES-RESUMEN 
82006-03 

MOLINO DE MARTILLOS Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-03-0lAl HASTA 82006-03-06Al 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION l\tATERIAL OBS. 

01 01 PZ. ltltor "WEG" 7. 5 CV-4p/60HZ/270/ 380V 
CARC. 132S - Proteccion IP44 (TFVE) 

02 01 PZ. Caja bipartida "SKF" - SN 609 Fund. 

03 01 PZ. Rodamiento "SKF" - 22309. CK+H2309 Acero 

04 01 PZ. Caja bipartida "SKF" - SN610 Fund. 

OS 01 PZ. Rodamiento "SKF" - :2310.CK+H 2310 Acero 

06 01 PZ. Acoplamiento "FALK" Steelflex 7F 

07 10 PZ. Barra plana 8x50x400 mm AISI 304 

08 01 PZ. Barra redonda ~2"x800 mm AISI 304 

09 02 PZ. Disco 082x5 mm 
AISI 304 

10 02 PZ. PN''U"6" x 1250 mm - 29 alma SAE 1020 

11 02 PZ. PN"U''6" x 500 mm - 29 alma SAE 1020 

12 02 PZ. Chapa 5/8"x 80 x 270 mm SAE 1010 

13 01 PZ. Chapa l/2"xl40x590 nm SAE 1010 

14 01 PZ. Chapa 1/2" x 135 x 590 mm SAE 1010 

15 01 PZ. Chapa 1/2" x 60 x 500 nm SAE 1010 

16 01 PZ. Chapa 1/2" x 500 x 510 mm SAE 1010 

17 02 PZ. Barra plana 5/8" x 2 1/2" x 250 mm SAE 1010 

18 02 PZ. Chapa 5 x 280 x 500 mm AISI 304 

19 01 PZ. Chapa 3 x 440 x 265 mm AISI 304 

20 01 PZ. Chapa 3 x 440 x 276 mm AISI 304 
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79 ~CONSULTEC 
82006-03 

LIST.ADO DE ~IATERIALES-RESUMEN 

MOLI~O DE MARTILLOS Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE NV 82006-03-0lAl Hasta 82006-03-06Al 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS. 

21 01 PZ. Barra plana 5 x 19 x 440 nun AISI 304 

22 02 PZ. Barra plana 5 x 14 x 652 nun AISI 304 

23 02 PZ. Barra plana 3 x 14 x 622 rrm AISI 304 

24 01 PZ. Barra plana 5 x 45 x 540 rrm AISI 304 

25 04 PZ. Barra plana 5 x 45 x 210 nun AISI 304 

26 01 PZ. Barra plana 5 x 45 x 540 nun AISI 304 

27 02 PZ. Barra plana 3 x 12 x 148 nun AISI 304 

28 01 PZ. Disco ~ 94 x 3 mm AISI 304 

29 04 Cj to. Bulan RW ~ 5/8" x 2 1/2" C/E c/ arand. SAE 1010 
pres ion 

30 04 Cjto. Bulan Rl~ ¢ 3/8" x 2" C/E c/ arand. SAE 1010 
pres ion 

31 02 PZ. Barra plana 5 x 45 x 540 nun AISI 304 

32 04 PZ. Barra plana 5 x 45 x 211 Illll AISI 304 

33 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 510 ITlll AISI 304 

34 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 325 nun AISI 304 

35 01 PZ. Chapa 3 x 450 x 480 rrm AISI 304 

36 01 PZ. Chapa 3 x 320 x 450 mm AISI 304 

37 02 PZ. Chapa 3 x · 320 x 440 nun AISI 304 

38 02 PZ. Barra plana 3 x 12 x 148 nun AISI 304 

39 01 PZ. Disco 0 94 x 3 mm AISI 304 

40 08 Cito. Bulan C/E RW 0 3/8" x 3/4" c/ tuerca AISI 304 



80 

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-03 
t 

MOLISO DE ~~RTILLOS Fecha: 06.8.84 • 
t 
t 
t 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-03-0lAl HASTA 82006-03-06Al • 
t 

t 
ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS 

' 
41 02 Cjto. Bulan C/E RW ~ 3j8" x l" c/ tuerca AISI 304 t 

42 01 PZ. Junta plana esp. lx526x540 nm BUNA-N f 

43 01 PZ. Chapa perf. 5x647x436 ITITl c/ perf. AISI 304 
~ 3/8" x C= 14 mm - A = 42% 

44 01 .PZ. Barra plana 5 x 45 x 436 nm AISI 304 
I 

45 01 PZ. Olaveta 8 x 12 x 45 mm SAE 104S t 

46 04 PZ. PN'' U" 4" x 436 nun - 19 a.una SAE 1020 

47 04 PZ. Chapa 3/8" x SO x 100 nun SAE 1010 I 
~ ' 48 04 PZ. Chapa 3/8" x 80 x 140 1111\ SAE 1010 
t 

49 04 PZ. PN"L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x SOOnun SAE 1020 

so 08 Cjto. Bulan C/E RW ~ l/2"xl 1/2" c/ tuerca SAE 1010 
y 2 arand. • 

lA 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 32S mm AISI 304 

2A 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x SlO nm AISI 304 

3A 01 PZ. C11apa 3 x 6SO x 130 nm AISI 304 • 
• 

4A 02 PZ. Chapa 3 x 400 x 166 nm AISI 304 • 
SA 01 PZ. Chapa 3 x 650 x 190 rrm AISI 304 

6A 06 Cjto. Bulan C/E RW ~ 3/8" x 3/4" c/ tuerca AISI 304 

7A 01 PZ. Junta plana esp. 1 x 510 x 325 i11T1 BUNA-N 



81 ~CONSULTEC ·-
LI ST.-\DO DE ~1ATERIALES-RESUME~ 82006-3 

MOLl~O DE MARTILLOS Fecha: 06.8.84 

RESU~ffN DE LOS MATERIALES B~SICOS 

I.TEM CTD. UNID. DENmn NACION MATERIAL PESO-KG. 

lB 4,0 m PN"tr' 6" - 29 alma SAE 1010 62,5 

2B 2,5 m PN"tr'4" - 19 alma SAE 1010 20,0 

3B 2.2 m PN''L" 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" SAE 1010 6,8 

4B 4,5 m Barra plana 8x50 nun AISI 304 14,2 

SB 3,0 m Barra plana 5 x 14 mm AISI 304 1,8 

6B 0,5 m Sarra plana Sx 19 nun AISI 304 0,4 

7B 1,0 m Barra plana 5 x 30 mm AISI 304 1,2 

8B 5,0 m Barra plana 5 x 45 rrrn AISI 304 8,3 

9B 1,0 m Barra plana (tl 2" AISI 304 16,0 

lOB 01 PZ. Chapa 3 x 1000 x 1300 nm AISI 304 33,0 

llB 01 PZ. Chapa 5 x 1000 x 1000 mm AISI 304 38,0 

12B 01 PZ. Chapa perf. 5 x 647 x 436 mn - AISI 304 6,5 
(tl 3/8" x 42\ 

13B 01 PZ. Chapa l/2"x620x1000 nm SAE 1010 61,0 

14B 01 PZ. Chapa 5/8" x 200 x 300 mm SAE 1010 7,5 

lSB 1,0 m Barra plana 5/16" x 1/2" x 200 nun SAE 1010 0,2 

168 01 PZ. Chapa 3/8" x 300 x 300 mn SAE 1010 6,8 

17B 01 PZ. Lamina de goma plana blanca BUNA N 
sanitaria de lrrun Esp. x 600 x 

1000 mm 
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LISTADO DE ~L.\TERIALES-RESU~IE~ 

CALE~TADOR TUBULAR 

82006-06 

Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-06-01A2 HASTA 82006-06-0SAl 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS. 

01 01 Tenrometro 0/1509( dia 4" - 0 1/2" AISI 304 
NPT 

02 01 Adaptador del termometro - producto AISI 304 

03 01 Bulbo sensor de la valv. reg. temp. 

04 01 Adaptador del bulbo sensor AISI 304 

OS 01 Filtro en ''Y" 0 3/4" 

06 01 Fil tro en ''Y" l" 

07 01 Desairador 3/8" NPT Sarco \'S 123 

08 01 Trampa de vapor ~ 3/4" NPT (Sarco Ff 
553) 

09 01 Manometro 0/6 Kg/an2 dia 4" 0 1/2" 
NPT 

10 01 Valvuh de seguridad ~ l" NPT 

11 01 ValVttla reguladora de temp. 0 l" 
(Sarco 25T) 

12 03 \'alvula de paso - 150 PSI ~ l" 

13 02 Valvula de paso - 150 PSI 0 3/4" 

14 03 Union Universal de ~ l" Galv. 

15 03 Union Universal de 0 3/4" Galv. 

16 12 Perillas ''MERCK-BACK cod. MBM 4631 Bakelita 
0 3/8'' 

17 03 Brida Ansi B 16.5 n 150 0 l" SORF AS1M 105 
• 

18 01 Camisa H.O 3/8" 

19 02 Junta (dureza - 60 shore)~ 219X3.8x3.8 BUNAN 

J 
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83 ~CONSULTEC 
LIST..\DO DE MATERIALES-RESUME~ 

CALENTADOR TUBUL~R 

82006-{'6 

F~cha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE N9 82006-06-01A2 HASTA 82006-06-0SAl 

ITEM CTD. UNID. ·DENOMINACION MATERIAL OBS . 

20 02 ~tanguito de soldar TC - 0 1 1/2 AISI 304 
largo 

21 04 Tuerca exagonal RW 0 3/4" A51M A304B 

22 28 Contraperno 0n 3x20 SAE 1010 

23 01 Tuba sanitario 0n 38.lxl.25x26.6 m AISI 304 

24 01 Tuba cedula SS ~ l" x l.6S x 0.22 m A5TM Al06 

25 01 Tuba cedula SS 0 2" x 1.65 x 2.9 m ..A.STM Al.06 

26 o: Tuba cedula SS 0 8" x 2.77 x 2.9 m ASTM A106 

27 CJl Tuba cedula SS 0 3/4" xl.65 x 0.08 mts A5TM Al06 

28 OJ Eje 0 3/8" = 1. lS m AISI 304 

29 01 !:je 0 19 = 0,15 !Ti AISI 304 

30 01 Eje 0 3i:; = 0. 04 m A51M Al.OS 

31 01 Eje 0 l" = 0.30 m SAE 1010 

32 01 Eje 0 6'. = 0.06 ni SAE 104S 

33 02 Perno Allen M 8 x 20 A5TMA 3J7B 

34 01 Pletina 18 x 8S = O.lS m SAE 104S 

35 01 Pletina 25 x 80 = O.lS m AISI IX> 

36 01 Pletina 35 x 39 = 0.09 m AISI D6 



Chapa 

Chapa 

Chapa 

Chapa 

Chapa 

Chapa 

Chapa 

8 .t 

LISTADO DE ~l.\TERIALES-RESUMEN 
CALENTADOR TUBuLAR 

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS 

DEN0~11 NACION 

3/16" esp. 0,4 2 
m 

0.21 2 
m 1. 5 esp. 

3/8" esp. 0.27 2 
m 

0,25 2 
m 12 esn. 

0.02 2 m 3/8" esp. 

3/16" esp 0.02 2 m 

2nm esp. 0.10 m2 

82006-06 

Fecha: 06.8.84 

1 

MATERIAL t , 
t 

SAE 1010 t 
AISI 304 t 

SAE 1010 • 
t 

AISI 304 • 
AISI 304 • 

I 
AISI 304 

' AISI 304 
, 
' ' • • • • • • • • • • • • • I 

• • 
' ' ' 
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85 ~CONSULTEC 
LISTADO DE ~~TERIALES-RESUME~ 82006-07 

DESPULPADOR. REFINADOR Y TANOUE Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANO 82006-07-02-AO HA~TA 82006-07-0SAI 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS. 

01 06 Perillas cod. MBM 4631, ~ni 3/8 Bakelita Merk '3ak 

02 01 Empaque poliuretano lOmm espesor ~ 90 

03 01 Junta plana n9 3 x ~ 395 BUNAN 

04 01 Junta plana n-:> 3 x ~ 80 BUNAN 

OS 01 Junta plana nC? 3 x ~ 360 BUNAN 

06 01 Retenedor Cod 01703 GR4 ( ~e= 51.3, Ref.Sabo 
esp= 5 nm - {1i = 31. 7) 

07 01 Retenedor llKldelo 01355 BR 1 ( ~e= 50.3 Ref.Sabo: 

~ 38.1 - esp. 7 lllTI) 

08 01 Cojinete Fafner RC ~ 1" 

09 01 Buje Fafner para cojinete RC ~ l" 

10 01 'Buje Fafner RAK ~ 1 1/2" 

11 01 Cojinete Fafner RAK ~ 1 1/2" 

12 01 Tubo sanitario ~ 2" x 30 nun AISI 304 

13 01 Manguito a soldar TC ~ 2" corto 

14 01 Perno c/ exagonal 1/4" x 3/8 RW AISI 304 

15 04 Perno c/ exagonal 1/2" x 1 1/4" con AISI 304 
arandelas de presion 

16 08 Perno c/ exagonal R!>/ l/4"x 9/16" AISI 304 

l'.' 1:6 Perno c/ exagonal RW 3/8" x 1 1/4" AISI 304 

18 01 Perno Allen sin/ cabeza RW 5/16"xl/2" AISI 304 

19 01 Perno 1\ llen sin/ cabeza 5/16" x 5/16" AISI 304 
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LISTADO DE ~~TERIALE5-RESUMEN 82006-07 

DESPULPADOR. REFINADOR Y TANQUE 
Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-AO HASTA 82006-07-05AI 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS. 

20 04 Perno Allen RW 1/4" x 3/8" SAE 1040 

21 01 Perno Allen sin/ cabeza RIV' 3/8"xl/2'' SAE 1010 

22 01 Perno Allen s/ cabeza 3/8" x 3/8" ASlM A307 

23 04 Arandelas de presi6n 1/4" SAE 1040 

24 06 Arandelas de presion 3/8" AISI 304 

25 16 Tuerca exagonal RW ~n 5/8" AISI 304 
11 h '-los/ool. 

26 06 Tuerca exagonal RW ~ 3/8" AISI 304 

27 01 Disco ~90 x 1/4" Celeron 

28 01 Eje 1.J 90 x 55 AISI 304 

29 01 i:.i e ~ 3/ 8" x 2" AISI ;04 

30 02 Eje 3/8" x 1 1/2" AISI 304 

31 02 Eje ~ 1/2" x 240 AJSI 304 

32 03 Eje ~ 1/2" x 40 AISI 304 

33 04 Ej e ~ 1/2" x 240 AISI 304 

34 01 Eje ~ 56 x 100 AISI 304 

35 02 Eje ~ 3/8" x 60 AISI 304 

36 08 Eje ~ 25 x 100 AISI 304 

37 08 Eje ~ 30 x 15 AISI 304 

38 01 Eje ~ 1 1/2" x 1430 AISI 304 

39 06 PJetina 1/2" x 1 1/2" x 980 ATSI 304 

40 01 Oiapa espesor 10 mm ~ 420 AISI 304 

t 
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87 ~CONSULTEC 
LISTADv DE :-.tATERIALES-RESUMEN 82006-07 

DESPULPADOR, REFTNADOR Y TANOUE Fe cha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-AO HASTA 82006-07-0SAI 

•· 
ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS. 

41 02 Chapa espesor 10 nun x 460 x 490 AISI 304 

42 04 Chapa espesor 10 rrun x SO x SO AISI 304 

43 04 Chapa espesor 10 rrun x 50 x 4S AISl 304 

44 01 Chapa espesor 20 rrun x 0 90 AISI 304 

45 01 Chapa espesor 3 nm x ~ 90 AISI 304 

46 02 Chapa esnesor ) rrun x 98S x 90 AISI 304 

47 oz Eje 0 90 x 3S AISI 304 

48 01 Eje ~ 90 x 7 AISI 304 

49 01 Chapa espesor 1 ,S mm x 1020 x 1S6S AISI 304 

so 01 Chapa espesor 1,S mm x 480 x 150 AISI 304 

Sl 01 Chapa espesor 2,5 mm x 295 x 420 AISI 304 

S2 01 Chapa espesor 2,S mm x 270 x 420 AISI 304 

53 01 Chapa espesor 2,5 mm x 270 x 900 AISI 304 

54 01 Chapa espesor 2,5 mm x 4~0 x 460 AISI 304 

SS 01 Chapa espesor 5/16 x 0 80 AISI 304 

56 01 Chapa espesor 4 nm x 2 x 152 AISI 304 

57 01 Chapa espesor 2 rron x 640 x 1300 AISI 304 

58 01 Chapa espesor 1/4" x 25 x 77 AISI 304 

59 01 Eje 0 90 x 15 AISI 304 

60 02 Chapa perfurada n9 3, ,QI= 44. 5 x C= AISI 304 
52,A~ 73i, 952 x 928 
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 
82006-07 

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANOUE Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-AO HASTA 82006-07-0SAI 

.ITEM CTD. UNID. DENOMINACICiN MATERIAL OBS 

61 01 Chapa perfurada espesor 0,3, 0: 0,6 AISI 304 
C: 1.2, A: 23% - 942 x 990 

62 01 Chapa perfurada espesor 0,8, 0: 1,4 AISI 304 
(: 2.4, A: 31% 934 x 990 

63 01 Hierro ~ 5/16" x 95 AISI 304 

04 01 Hierro pJ S/16" x 3S AISI 304 

6S 01 Hierro J;T 5/16" x 75 ;'.ISI 304 

66 OS PN "U" 3"x3" x 3/16" x 1000 SAE 1010 

67 04 PN "U" 3"x3" x 3/16" x 1310 SAE 1010 

68 04 PN "lf' 3"x3" x 3/16" x 615 SAE 1010 

69 04 PN ''U" 3"x3" x 3/16" x 410 SAE 1010 

70 01 PN ''U" 3"x3" x 3/16" x 600 SAF 1010 

71 03 PN "U" 3"x3" x 3/16" x 185 SAE 1010 

72 01 PN "L" 11/2" x 11/2" x 3/16" x 600 SAE 1010 

13 02 PN "L" 11/2" x 11/2" x 3/16" x 119S SAE 1010 

74 02 PN "L" 11/2" x 11/2" x 3/16" x 7S SAE 1010 

7S 02 PN "L" 11/2" x 11/2" x 3/16" x 39S SAE 1010 

76 04 Chapa doblada 3/16" x 1S2 x 79 SAE 1010 

77 04 Chapa 3/ 16" x 70 x 110 SAE 1010 

78 08 Chapa 3/16" x 100 x SO SAE 1010 

79 08 Chapa 3/16" x 88 x 38 SAE 1010 

t 
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89 

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANOUE 

~CONSULTEC 
82006-07 

Fecha: 0.6.8.84 

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-AO HASTA 82006-0705AI 

ITEM CTD. UNID. 

80 

81 

82 

83 

84 

85 

86 

87 

88 

89 

90 

91 

92 

93 

94 

95 

96 

97 

98 

02 

01 

03 

01 

01 

01 

01 

01 

02 

04 

04 

04 

02 

06 

03 

02 

01 

01 

01 

DENOMINACION 

Chapa 3/16'' x 38 x 38 

Chapa 3/16" x 38 x 70 

Buje ~e l" x ~i 1/2" x i6 

C11apa 1/4" x 316 x 340 

Polea 2 canales "B" - ~6" 

Polea 1 canal "B" ~6" 

Polea 3 canales "B" - ~ 4" 

SAE lOlJ 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

Alumi'nio 

Alumi'nio 

Alum:f nio 

OBS 

Motor electrico TFVE 7 1/ 2 CV. WEG 
220/380 V, trif. 60 HZ,1200 RPM 

Tuerca c/e ~ 5/8" RW SAE 1010 

Bulan c/e ~ 3/8" RW x 2" SAE 1010 

Arandelas Je presion ~ 3/8" SAE 1010 

Tuerca c/e ~ 3/8" RW SAE 1010 

Tuerca c/e ~ 1/2" RW SAE 1010 

Arandela lisa ~ 1/2" 

Eje ~ 1/2" x SO 

Chapa 1/4" x 32 x 36 

Chapa 1/4 x 32 x 48 

Perno s/c ~ 5/8" RW x 110 

Perno s/c ~ 1/2" RW x 60 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 



90 

LISTADO DE MATi:RIALES-RESUMEN 82006-07 

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANQUE 
Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-AO HASTA 82006-0705AI 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACiaN MATERIAL OBS 

99 01 PN "L" 11/2" x 11/2" x 3/16" x 226 SAE 1010 

100 01 Oiapa esp. 1,5 x 624 x 1287 SIIS 304 :r .. , 
,. 
I 

101 02 Olapa esp. 1,5 x 393 x 694 AISI 304 

;10~ 01 Oiapa esp. 1,5 x 685 x 732 AISI 304 ~ . 
1 

103 04 Oiapa esp. 1,5 x §0 x 60 AISI 304 

104 04 Olapa esn . 1,5 x 20 x 78 AISI 304 

105 04 Oiapa esp. 1,5 x 12 x 73 AISI 304 

106 04 Oiapa eso. l,S x so x so AISI 304 

107 01 llisco esp. 1,5 x " 94 AISI 304 ' 
108 02 Barra red. " 3/8" x 240 AISI 304 

J 

' 109 01 Tubo sanitaria "e 2" x I,2xSI AISI 304 ' 110 01 Nip le sJJl.i tario TC "e 2" ti po AISI 304 t 
solda t 

111 04 Bulon c/e 1/4" RW 1/2" AISI 304 I 

• 112 04 Arandela de presion " 1/4'' AISI 304 • • 
' I 
I 

Nota: Las cantidades de los itens n9 01 hasta el n9 6S ser3n multiplica t 
<las por 2 (dos). I 

' r 
1 
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91 ~CONSULTEC 
LISTA.DO DE M . .\TERIALES-RESUMEN 82006-07 

DESPULPADOR. REFINADOR Y TANOUE 
Fecha: 06.8.84 

RESUMEN DE LOS MATERIALES B.(SICOS 

DEr\OMINACION 
MATERIAL 

Chapa de lOmm 1.40 2 
AISI 304 

espesor m 
Chapa de 20 mm 0.01 2 

AISI 304 
espesor 

Iii 

Chapa de 3 mm 0.185 m 2 
AISI 304 

espesor 

Chapa de 1. 5 5.50 2 
AISI 304 

espesor mm m 

Chapa de 2.5 1. 35 2 
AISI 304 

espesor mm m 
Chapa de 5/16" 0.01 2 

AISI 304 
espesor m 

Chapa de 4 0.0006 m 2 
Ai SI 304 

espesor mm 

Chapa de 2 1. 70 2 
AISI 304 

espesor mm m 

Chapa perforada 0.8 esp., 1.90 2 
AISI 304 m 0= 1.4 C= 2.4, A= 31\ 

Chapa perforada 0.3 esp., 1.90 2 
AIS~ 304 m 0= 0,6 C= 1.2, A= 23\ 

Chapa perforada n9 3.~ 3,60 2 
AISI 304 m 44.5, C= 52, A=73\ 

Pletina 1/2" x I 1/2" 12 m AISI 304 
Ba&ra 5/16" 42 m AISI 304 
Eje 0 56 0.20 m AISI 304 
Eje " 3/8" 1.00 m AISI 304 
Eje " 25 mm 1.60 m AISI 304 
Eje " 30 mm 0,24 m AISI 304 
Eje " I 1/2" 2.90 m AISI 304 
Eje " 1/2" 3.30 m AISI 304 
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LISTADO DE ~l.\TERIALES-RESUMEN 

DESPULPADOR. REFINADOR Y TANOUE 

RESUME~ DE LOS MATERIALES BASICOS 

DE:\OMINACION 

Ej e 16 90 mm 0.18 m 

Chapa 1/4" 0.15 
2 

esp. m 

Chapa esp. 3/16" 0.16 
2 m 

Buje "e 1" x ~i 1/2" 0.06 m 

PN ''U'' 3" x 3" x 3/16" 16.0 m 

PN ''L'' l 1/2" x 1 1/ 2" x 3/16" 4.5 m 

82006-07 

Fecha: 06.8.84 

MATERIAL 

AISI 304 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

~ 
c 
• • • • • • • Cl 
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• • • 
" •• 
•• 
•I 
•• 
'I 
ii ,, 
·• 
·I 
I 

·t 
I 
I 
t 
I 

• • 
I 
I 
I 
I 

• • 
I 
; 
) 

" 



• 
t 
I 
I 
I 

• 
I 
I 
I 
I 
I 
t 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
t 
I 
f 
f 

93 ~CONSULTEC 
LIST..\DO DE ~I:\ TERI ALES - RESmlE~ 82006-10 

CO~CE~TR..\D0R ..\L \"Aero Fecha: 06.8.SJ 

REFEREXCIA PLAXOS DE: N9 82006-10-0IA2 HASTA 82006-10-17A2 

ITEM CTD. mno. 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

ll7 

08 

09 

JO 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

02 

11 

01 

02 

DE~'1MIXACION 

~bto-Red \"eloc. RED-\'.~ E/45/RED 1:50/ 
F. C. AB/motor WEG TFVE - aCV 4P. 220 I 
380 - 60 HZ. 

Vac:uometro - dia 4 1/2" es 76 an Hg 
conex. 1/2" NPT 

Tamera p/ manometro tin 1/2" NPT 

Valvula tipo esfera II 3/4" para 
soldar 

Valvula tipo gl-:>bo ~n 1/2" 

Valvula tipo mariposa 2 TC iJZ" 

Valvula ti!10 mariposa 2 TC ~3" 

Valvula 1'.ipn mariposa Keystone ~ 6" 
acion alavanc:i 

Bri<la Ansi R 16.5 - 150 'lf. ~ 2" sorf 

Brida Ansi B 16.5 - 150 f1 ~ 3" sorf 

Brida Ansi B 16.5 - 150 11 ~ 4' sorf 

Brida Ansi B 16.5 - 150 f1 II 6" RF 

Brida Ansi B 16.5 - 150 11 ~ 6" FF 

Brida ansi B 16.5 - 150 #1 ~ 10" FF 

Brida ciega /p1~i B 16.5 - 150 11 ~ 6" 
RF 

Cuello ~n 6" (~e= 168. 3) Ansi B 16. 9 
x 2 esp. 

~ll\TERIAL OBS. 

Acero inc J:ig.1320 
xidable - ~agara 

Laton. 
Ftmd. 

AISI 304 

Bronce 

AISI 304 

Fig.53 
~iagara 

AISI 304 Tricl )
ver 

DLH 3 

SAE 1010 

SAE 1010 

:''.ISI 304 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

AISI 304 

AISI 304 
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LISTADO DE MATERIALES RESmtEN 82006-10 -
CO~CENTRADOR AL VACfO Fecha: 06.8.84 

·REFERE~CIA PLANOS DE: N9 82006-10-0lAZ HASTA 82006-10-17A2 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

CTD. UNID. 

12 

01 

01 

04 

01 

03 

01 

01 

06 

01 

03 

01 

01 

03 

(J J. 

01 

DE Nm ti NACION 

Cuello ~ 10" (0e 273) ansi R 16.9 
x 2.5 esp. 

Reduccion conica ~ 10" x 6" x 2.0 
esp. x 314 alt. 

Caho esferico MBE 038 - mv- 1/2" 

Gaxttas (empaque) seccion cuadipada 
tranzado. 

Conexion "CL'\.\IP" TC 0 2 1/2" 

Disco visor 0 130 x 12 

.L\brazadera TC 0 1" 

Tennometro bimetalico dia 4" asta 
100 nm - con 0 1/2" NPT esc. 0 -
1509C - inox. Fig.1696 cat. 80 
serie 814 

Junta plana esn. 3 0e 333 x 0i268 

Junta plana esp. 3 x 0 200 

Junta plana esp 1 x 130 

Junta de cierre TC 0 l" 

Junta de ~cma Perfilada L= 1520.5 

SPllos Parker n9 2 - 24rl (0e= 127.3 
x 0i 120.20) 

Arandela 0e 16 x 0i 6x6 

Tapa abaulada :\sme 2: 1 disco 01258 
x r-; 3/16" 

MATERIAL OBS. 

AISI 304 

AISI 304 .l\nsi B. 
16.9 

Bakelita 

Teflon 

AISI 304 Cat.~e
ginox 

Vidrio 
tempi.ado 

AISI 304 Tricl)
ver 

Btma ~ 

Btma N 

Buna N 

Buna N 

Buna N 

Buna N 

Bunci N 

AISI 304 

Niagara 

Elfptico 
0i 1000 

, 

• 

• 
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95 
@!1coNSULTEC 

LIST..\DO DE M..\TERIALES - RESUMEN 82006-10 

CONCE~T~~DOR AL VACfO Fe cha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE: N9 82006-IO-OIA2 HASTA 82006-I0-17A2 

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS 

33 01 Tapa abaulada Asme 2:1 disco 01319 ~C:T'.f4 285 Elipti-
x 11 3/16" Gr. C. co ~i= 

1050 

34 01 Tapa abaulada Asme 10\ - Disco 0 AISI 304 Torisfe 
1177 x 'f'f 5/32"" rico ~ 

1000 

35 14 Contra perno (pasadores) 011 3x20 SAE lf'llO 

36 03 Buje roscado 0 3/4" NPT ASTM Al06B Fntrada 
vapor. 

37 03 Buje roscado 0n 1/2" NPT ASTM Al06B Salida 
cond. 

38 03 Buje roscado 0n 3/8" P.'PT ASTI'. Al06B Salida 
aire 

39 03 Buje roscado 0n l" NPT ASTM Al06B Valv. 
seg. 

40 01 Buje roscado 0n 1/2" RW AISI 304 Med.de 
vacfo 

41 03 Manguito rosc:ado NF 0 7/16" x 20 AISI 304 
F.P.P. 

42 02 Manguito de soldar TC 0 l" - largo AISI 304 Tricl'J-
ver 

43 01 Niple d~ soldar TC 0 2" - largo AISI 304 Triclo-
ver 

44 01 Niple de soldar TC 0 3" - largo AISI 304 Triclo-
vcr 

45 01 Curva de segmentos 909 - 0n 10" AISI 304 mectio= 
Ansi B 16.9 x 2.5 PSp. 380 
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LISTADO DE MATERIALES - RESUMEN 82006-10 

CO~CE~TRADOR AL VAC!O Fecha: 06.8.8-l 

REFERENCIA PLANOS DE: N9 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2 

ITEM CTD. UNID. DENOHINACION MATERIAL OBS. 

-lb 01 Curva lisa 909 ~ 25 x 1.2 espesor AISI 304 

.p 04 Pernos C/E Rlv ~ 7 /8" x 1 1/8" ASTM A:)07B 
con arandelas de presi6n 

48 72 Perno C/E RW 0n 7/8" x 3" con - ASlM A)l>7B t 
sus tuercas exagonal 

• -l9 11 Perno C/E RW ~ 3/8" x 3/4" con - ASTh~ A307B t 
sus tuercas exagonal t 

50 22 Perno C/E RW ~ 1/4" x l" con sus ASTh1 A307B t 
tuer~as exagonal • 

51 08 Perno C/E JW ., 13/16" x 5" con - ASlM A307B • sus tuercas exag(1nal 

52 18 Perno C/E RW 0n 1/4" x 1 AISI :'.04 t 

• 53 02 Perno C/E RW 5/16" x 1 3/'d" con AISI 304 • sus tuercas exagonal 
f 

54 04 Perno C/E R!'f ~ 3/8" x 1 1/4" SAE 1010 t 

SS 01 Perno Allen S/C RW ~ 1/4" x 1/4" SAE liJlO • • 56 22 Arandelas de ~ 1/4" lisa SAE 1010 I 
57 22 Arandelas de presion ~ 1/4" SAE 1010 • 
58 04 Arandelas de pr~sion ~ 3/8" SAE 1010 

I 
I 

59 01 ~ .Jbo sani tario ~c l"x I. 2.ic70 AISI 304 I 
60 01 Tuba sani tario ~e 2" x l. 2 x 70 AISI 304 • I 
61 01 Tuba sanitario ~e 3" x 1.5 x 90 AISI 304 I 
62 01 Tuba mecanico ~r. 71 x ~i36 x 0.6 m AISI 304 I 

I 

' 
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97 ~CONSULTEC 
LIST ADO DE MATERIALES RESUMEN 

82006-10 -
CO~CE~TRADOR AL VAC!O Fecha: 06.8. 8-l 

REFERENCIA PLANOS DE: N9 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2 

ITEM CTD. UNID. 

63 

64 

6S 

67 

68 

69 

70 

71 

72 

73 

74 

75 

77 

78 

79 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

01 

DENOMINACION 

Tubo mecanico 0e 100 x 0i80 x 
O.IJO m 

Tubo mecanico 0e SO x 0i 25 x 
O, 80 rr. 

Tubo ce ..... __ a SS - 0 4" (~e 114.3)x 
2.1 esp. x O,S m 

Tubo cedula SS - 0 6" x 2.3 e~p.x 
0 ,OS m 

Tub0 cedula SS - 0 3" x 2,1 esp.x 
O.lS m 

Tubo cedula SS - 0 2" x 1. 6S esp. x 
0.10 m 

Tubo 0n (" x ;.;. 2 x 0,08 m 

Tubo 0e 273 x 2,S espesor x 8~4 m 

Tubo 0e 6.S x 1.0 esp. x 0.4S m 

Tubo cedula SS 0 4" ( 0e 114. 3)x 
2.1 esp. x 0.10 m 

Tubo ~ 3/4" x 9.4 m· 

Tubo 0 l" x 20.7 m 

Tubo ced11la SS - 0 6" x 2.77 esp. 
x 10.0 m 

Tubo cedula SS - ~ 1 1/4" x ~ .6~, 
x 1.2 m 

Eje ~ 60 x 0.015 ~ 

Eje ~ SO x 0.024 m 

Eje 0 22 x n.4 m 

MATERIAL OBS. 

AISI 304 

AISI 304 

AISI 304 

AISI 304 

A:SI 304 

AISI 304 

AISI 304 

AISI 304 

AISI 304 

SAE 1010 

SAE 1010 

SAE 1010 

ASTM Al06S 

ASTM Al06n 

TEFLON 

BRONCE 

AISI 304 
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LISTADO DE ~l.\TERIALES RES UM EN 
82006-10 -

CONCE~TRADOR AL VACfO Fecha: 06.8.84 

REFERENCIA PLANOS DE: N"' 82006-10-01A2 HAST A 82006-10-17A2 

ITEM CTD. UNID. DE~mHNACION MATERIAL OBS. 

80 01 Eje fiJ 3/8" x L2 m AISI 304 

81 01 Eje fiJ 1" x 0.33 m AISI 304 

82 01 Eje fiJ 28mm x 0.035 ~ AISI 304 

83 01 Eje fiJ 2" x 2 .17 m AISI 304 

84 01 Eje fiJ 85 mm x 0.04 m AISI 304 

85 01 Eje O 90 x 0.09 m AISI 304 

86 01 Eje fiJ 63 x 20 m AISI 304 

87 01 Eje fiJ 10" x 0.16 m AISI 304 

88 01 Eje ~ 5/8" x 0.175 m AISI 304 • 
• 89 01 PN "U" 3" x l"' alma = 6.5 m ASTM A36 • 

90 01 PN "U" 3" x 29 alma = 11. 5 m A5TM A36 • 
91 01 PN "L" 2" x 1/4" 3.3 m ASTM A36 • = • 
92 01 Pletina f.f. 1/4" x l" = 3.3 m SAE 1010 t 

93 01 Hierro angulo f.f. 3/6" x SAE 1010 • 
1 1/4" = 3.2 m • 

94 01 ?letina 12 x 50 ~ 3.3 m AISI 304 • • 95 01 Codo de 3 segmentos 759 011 10" AISI 304 

' fiJe 273 

= 0,16 m2 ' 96 01 Chapa 2. 5 esp. AISI 304 ' 97 01 Chapa 2 esp. = 0,454 m 2 
ft IS I 304 ' 2 ' 98 01 Oiapa 3 mm esp.= 1.75 m AISI 304 1 

99 01 Oiapa 1.5 esp. = 0.273 m 2 AISI 304 
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99 ~CONSULTEC 
LISTADO DE ~lATERIALES - RESU~fEN 82006-10 

CONCENTRADOR AL VACfO 
rech~ • 06.8.84 

REFERENCIA PLAN OS DE: N"' 82006-10-01A2 HAST ft 82006-10-17A2 

ITDt CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS: 

100 01 Chapa 5 nm esp. = 0.0074 m 2 AISI 304 

101 01 Chapa 6 IJ111 esp. 0,002 m 2 
AJ:SI 304 = 

... 
102 01 Chapa 1/4" esp. 0,043 m '- AISI 304 = 

103 01 Chapa ##3/16 esp~= 1.4 m 2 
AISI 304 

104 01 Chapa #f-1/8" esp.-= 0.38 m 2 
AISI 304 

105 01 Chapa #15/32"esp.= 3,2 m 2 
AISI 304 

106 01 Chapa 13 nm 7 
AISI 304 esp.= 0,4 m-

107 01 Chapa 15 nvn esp.= 0,4 m 2 
AISI 304 

108 01 Chapa 3/8" esp. ....; 0,03 m2 AISI 304 

109 01 Chapa 3~2 nm esp.= 1. 72 m 2 AISI 304 

110 01 Chapa 5/16" = 0 ,0035 m 2 
AISI 304 

111 01 Chapa 5/16"esp. 0,23 2 
S.,F 1010 = m 

112 01 Chapa 5/8" esp. = 1.12 m 2 
SAE 1010 

113 01 Chapa 3/4" esp. = 0,065 m 2 SAE 1010 

114 01 Chapa 1/4'' esp. = o. 33 m2 SAE 1010 

115 01 Chapa ;n/16"esp.= 1.26 m 2 
A5TM J\285 Gr .C. 

116 01 Chapa antideslizante 3/16" = 6 m2 SAE 1010 
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2.1.10 - ESPECIFICACIONES OF OPERACICN, LIMPIE:A Y MANTE~IMI 

ENTO DE LAS MAQUINAS Y EQUIPOS. 

A nivel individual de los prcyectos de cada item de 
maquina 0 equipo de la linea de tomate se busco alcanzar con 
diciones de accesibilidad y conveniencia de operacion, lim 
pie:a y mantenimiento, tenendo en cuenta una especial consi
deracion a la buena higiene y seguridad de conduccion de los 

proc~sos. 

Para esto se trato de aplicar a los pro~·ectos los pri!!_ 
cipios de disegno sanitario que dicen respecto no solo a los 
materiales empleados, los cuales deben ser inertes y no m1-
grar para el producto o soluciones de limpieza o ~eren ab5or 
bidos por los mismos, perc tambien a las superficies interi~ 
res y exteriores, que ademas de posibilitar la in~~eccion o 
el desarme para limpie:a, debe~ estar dispuestas de forma a 
permitir el auto drenaje de las mismas. 

A continuacion se presentan las hojas de instru~-

ciones de operacion y limpieza de las principales maquinas y 

equipos de la linea de tomate, con algunas referencias a cu
estiones de mantenimiento, pero tenenJo preseute que dirhas 
cuestiones estan ma5 ligadas a los componentes tales como re 
ductores de velocidad, motores electricos, cojinetes blinda
dos, variadores de velocidad, etc. de provisiones y procede~ 

cias distintas, con recomendaciones de mantenimiento especi 
ficas de cada fabricante, las cuales deberan ser evaluadas -
corrertamente mis~o antes del procedimiento de adquis\cion. 

A tftulo de ejemplo estan incluidos, para el equipo -
concentrador al vacio ( item n9 82006-10), algunos "fac-simi 
les" de catalogos de componentes de provision de afuera, co 
mo cs el caso del reductor del agitador e de la bomba de va 
c1o, donde se encuentran caract~rfsticas tecnicas espec1fl -
cas del componente, incluso recomendaciones ~e mantenimiento. 
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101 ~CONSULTEC 

I'.'.STRUCCIO~ES DE OPERACid~ y LBIPIEZA 
82006-01 

SISTEMA Hror.ICO Fecha: 01.08.8~ 

PLANO DE REFERENCIA: NV 82006-01-0lA, 

Antes de pcner en marcha el sistema por primera vez, 

~~rificar si los sentidos de rotaci6n del rodete (2) 2si co 
~u del motor de la bomba centrifuga (4) estin correct0s. Ins 

Jeccionar tambien para que todas las partes del conjunto se 

encuentren libres de suciedad e de cuerpos estranos. 
Completar si necesario la cantidad ie agua del siste 

ma, llenando el tanque (6) hasta el nivel de la salida del 
rebalse (11) del agua, por medio de una valvula de la linea 

de alimentaci6n de igua. 
Elegir uno de los filtros (5), para funcionar abrien-

do las respectivas valvulas (7y8)' manteniendo el otro fil
tro y SUS valvulas cerradas.Mantener abierta la valvula (8) 
en el lado de succi6n de la bomba centrifuga (4) y cerrada -

l~ valvula de drenaje (10). 
Poner en marcha la bomba centrf fuga (4) y regulat las 

vilvulas ( 1 y 7) a fin de que el igua circule normalmente y 

alcance un nivel conveniente dentro del canal hfdrico u que 
sea suficiente para el transporte de la cantidad desea<la de 

frutos. 
Poner en operaci6n los equipos: banda de selecci6n y 

molino de martillos que siguen, segun instrucciones indiv! -

duales. 
Abrir la valvula de admision (12) de agua clorada a 

la boquilla de atomizacion (13) en la extremidad de salida -

del equipo. 
Accionar el variador de velocidad del conjunto que 

mueve el rodete (2), ajustando la vclocidad del mismo de 

acuerdo con la produccion prevista . 
Volcar de manera gradual las caja~ de tomate en la ex 

tremidad anterior del canal hfdrico, cuidando para no sobre
cargar el camino de los frutos, ajustando las cantidades des 
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I~STRUCCIO~ES DE OPERACION Y LIMPIE:A 82006-01 

SISTEMA HfDRICO Fecha: 01.08.84 

PLANO DE REF~RENCIA: N9 82006-01-0lAl 

pejadas a la velocidad del rodete (2). 
La secuencia de operaciones para parar el sistema si 

gue el sentido inverso de la puesta en marcha. 
La limpieza del equipo es hecha a niveles y frecuen -

~ 

cia distintos. Asi, por ejemplo, a la medida que el agua 

se ensucia,el filtro (5) retiene las particulas ~ayores has 

ta el punto de tornarse necesario limpiarlo. Impurezas toda 

via mayores quedan retidas en cl tanque pulmon (6) endonde -

quedan sedimentadas cercano de la parte mas fonda del mismo 

y del qual pueden ser eliminadas periodicamente a traves de 
una abertura rapida de la valvula (10). A intervalos mas lon 

gos, quizas una vez diariamente, se puede limpiar el tanque 

(6) m~s completamente, alejandolo de su posicion debajo del 

canal hidrico, enjuagandolo y limpiandolo manualmente media~ 
te un cepillo de fibra vegetal o sintetica embebido en solu 

ci6n detergente. Este ultimo procedimiento se puede seguir 

para limpiar mis completamente las. demis partes del ~istema

con un? frecuencia que pueje variar desde una vez al dia has 

ta dos veces a la semana. 
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103 ~CONSULTEC 
I ~STRUCC IO~ES DE OPERACIO~ Y LDIPIE:A 82006-02 

BA~DA DE SELECION Fecha: 08.8.84 

P.L~NO DE REFERENCIA: N9 82006-02-0lAl 

Antes de poner en marcha la banda por primera vez, ve 
rificar si el sentido de rotacion del motor electrico (9)pe! 
mite el movimiento de avance de !a banda (4). Verificar si es 
ta se encue~tra devidamente estirada y alineada, lo que se 
puede alcanzar por medio del ajuste de los cojinetes tens~ -
res ( 2) . 

Inspec~ionar tambien para que tod~s las ?artes del 
conjunto se encuentren libres de suciedad o de cuerpos estra 

nos . 
Poner en oper~cion los equipos molino de martillo y 

bomba positiva que siguen, segiin instrucciones indiviciuales . 

Poner en marcha el motor de accionamento (9) de la ban 
da de selecc.ion . 

Antes de alimentar los tornates, verificar si los obre 
ros se encuentran en sus puestos de trabajo teniendo cerca 
sus cajas para colectar los desechos y los tomates no clasi
ficados. 

Poner en operacion el sistema hfdrico segGn instruc

ciones individuales, volcando de rnanera gradual las cajas de 
tomate en su extremidad de alimentacion, ajustando el ritmo 
de la operacion segun la capacidad que se desea. 

La secuencia de operaciones para parar el conjunto si 
gue sentido inverse de la puesta en marcha. 

Para la limpieza del equipo, interrumpir la alimenta
cion de tomates, seleccionando la totalidad del producto que 
todavia se encuentra en la band1. 

En condiciones normales de trabajo, es decir con fru 
ta sana y en su grado optimo de madurez, se debera efectuar
una limpieza total cada 7 u 8 horas de trabajo. En condicio
nes excepcionales, con fruta en mal estado o sobre madura 
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I~STRUCCIO~ES DE OPERACHJ~ Y LIMPIE:A 
821')06-02 

BANDA DE SELECCION Fecha: 08.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-02-0lAl 

este lapso entre limpiezas debera ser menor. Con la finalidad 
de minimizar las perdidas de solucion de limpieza. se debera 

enjuagar el equipo con agua para eliminar restos de tomate. 

Limpiar manualmente mediante un ceoillo de fibra vegetal o 
sintetica embebido en solucion detergente y enjuagar nueva -

mente, deteniendo la banda de seleccion. 
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105 ~CONSULTEC 
l ;,::;-rRUCCIOXES DE OPERN:ro~ y LDIPIE:A 82006-03 

~IOLD:O DE ~IARTI LLOS Fecha: 06.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: 82066-00 y 82006-03-01 

Antes de poner en funcionamiento el equipo por prime
ra vez. verificar si el sentido de rotacion del motor es el 
correcto. si no hay cuerpos estranos y si el equipo se encu 

entra limpio. 
Poner en funcionamiento el molino presionando la boto 

nera de ~rranque. Se recomienda que el comando del motor se 
haga por medio de un contactor electromagnetico con rele ter 
mico de proteccion de sobrecarga. con lfmite de corriente cor 
rectamiente especificada. teniendo presente que el arranque 

es directo. 
Poner en marcha los equipos: banda de seleccion y si~ 

tema hfdrico. respectivamente, de acuerdo con las instruccio 
nes individuales. y alimentar los tomates descargando las ca 

jas en la extremidad del canal hfdrico. 
Tener nresente aue los eouioos nrecedentes deben te 

ner las condiciones de trabajo establecidas segun el ritmo -
de produccion deseado. Esto evita la sobrecarga del molino , 

la qual puede ser controlada. si se provee el panel de coma~ 
do del motor con un amperimetro, con el qual se evita que la 
corriente electrica ultrapase el lfmite nominal del motor. 

Para la limpieza del equipo, interrumpir la alimenta
cion de tomates. procesando la totalidad del producto que se 
encuentra en el canal hidrico y en la banda de seleccion,de~ 
pues parando estos equipos. Parar en seguida el molino, emp~ 

zando a enjuagarlo tan pronto el producto desintegrado se 
acabe en el tanque regulador. Desarmar la tapa superior, do~ 
de queda fijada la tolva de alimentacion, a fin de posibili
tar la remocion del tamiz. Enjuagar y limpiar manualmente me 
diante un cepillo de fibra vegetal o sintetica embebido en 

solucion detergente. 
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I\STRUCCIO\ES DE OPER:\CIO~ Y LIMP! E: A 82006-06 

CALE~TADOR TUBULAR Fecha: 01.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-06-01A2 y 82006-06-0ZAl 

1- OPERACION 

Primeramente hay que verificar que las tapas de las 

extremidades esten bien cerradas. asf como las conecciones -
sanitarias en la tuberia de entrada del producto desde la 
bomba positiva (item n9 82006-05) y de la sa·ida del produc

to hacia el despulpador-refinador y tanque (item n9 82006 
07). Despues debe verificarse que tanto el equioo cuanto la 

tuberia de producto se encuentren perfectamente limpios. 
Se puede empezar la operaci6n con agua potable en el 

tanque regulador (item n9 82006-04) lleno hasta lr- mitad. P£ 
niendo en marcha la bomba positiva (item n9 82006-uS) y aju~ 
tando SU vel0cidad ~ara el valor mfnimo. Cuando el agua em 
pieza a salir por la tuberia que conduce el producto al des 

pulpador. abrir la valvula de admisi6n del vapor y las dos 
valvulas "by-pass". una de la valvula reguladora de tempera
tura (36) y otra del purgador de condensado (38). Cuando la 
temperatura del agua alcance un valor cercano de 909C, cier
rar las valvulas "by-pass". ajustar la escala de temperatura 
para el intervalo 9~/959C y dejar operar automaticamente. 

Cuando el igua este por terminarse en el tanque reg~ 

lador. poner en marcha los equipos precedentes con tomate. 
Dejar acumular pulpa de tomate con el agua remaneciente en 
el tanque hacia la mitad del nivel, ajustando er. seguida el 
variador de velocidad de la bomba positiva para el caudal es 

pecificado para la operaci6n. 
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107 @!!coNSULTEC 

I\STRUCCIO\ES DE OPER~\C I 0~ Y LDIPIE:A 82006-06 

CALE~TADOR TUBULA~ Fecha: 01.08.84 

PLANOS DE REFERENCIA: N9 82006-06-0IA2 y 82006-06-02Al 

II- LIMPIEZA 

Cuando la oreracion normal con tomates asi coma el 

producto en el tanque regulador esten par terminarse, admit~ 
se agua lfmpia en este con e! objeto de enjuagar primeramen

te el equipo. Pasar el agua con la velocidad de la bomba p~ 
sitiva aumentada para promover una mejor circulacion que fa 
cilite la limpieza. Se puede opcionalmente utilizar la bomba 

centrifuga del item n9 82006-08 ubicada a la salida de las 

tanques del item n9 82006-09 con auxflio de una tuberia de 

retorno y conectando la misma a la entrada del oroducto en 

el calentador tubular , lograndose de esta manera una circu

lacion de agua todavia mejor. En este caso se utiliza por f~ 
cilidad uno de los dos tanques de almacenaje para la prepar~ 

cion de soluciones de limpieza. 
Se puede igualmente hacer circular las s~luciones de 

tergentes a traves de la tuberia y del calentador tubular. 
Dependendo del grado de suciedad del equipo se puede calen

tar tanto el agua como las soluciones de limpieza. 
Despues de pasar agua lfmpia de enjuague final del 

agente de limpieza remaneciente, abrir las tapas moviles del 

equipo para una inspeccion de las superf f cies internas de 
contacto con el producto. Enjuagar y limpiar manualmente me 

diante un cepillo de fibra vegetal o sintetica embebido en 

solucion detergente caso sea necesario. 
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I~STRlJCCIO~ES DE OPER..\CIO~ y LDtPIE:A 82006-07 

DESPULPADOR-REFI~ADOR Y TA'\QUE Fecha:06.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: N9 82006-07-0lAl Y 82006-07-0ZAO 

I- PUESTA E~ MARCHA Y RF.GULACIC5N 

Antes de poner el conjunto en marcha se debera contra 
lar el justo sentido de rotacion (horario). Colocar las tami 
zes de despulpamiento (20) y de refino (21) en sus respecti
vos cuerpos y regular la posicion de las paletas (19), coma 
se dira mas adelante. Verificar se las cojinetes anteriores 
(68) v posteriores (42) encuentranse debidamente engrasados. 

La distancia de las paletas (19) del tamiz debe regu
larse siempre que se tenga un cambio de las caracterfticas -

del producto en elaboracion y a las veces de la capacidad de 
trabajo que se desea. Frecuentemente se suele dejar una dis
tancia de 6-8 mm entre el horde de la paleta y el tamiz, cer 
ca de la tolva de carga (36), mientras que cerca de la des 

car~a (63) se suelen dejar 3-4mm, para el despulpamiento y 
respectivamente 3-4 y 1,5 a 2 mm, para el refino. 

El paso de las paletas (19) para produzir el avance 
del producto es tambien regulable. Para realizar dicha reg~ 

lacion asr coma de la distancia del tami2. y para el cambio de 
es to, se actua coma sigue: 

1- Soltar las perillas 
lo que fija el buje 
(24) 

(1), la ta9a (66) y el tornil
(67) a la extremidad del eje 

2- Sacar la tapa (2) sosteniendo la par las asideros 
(56) y sacar la junta plana (64). 

3- Remover el tamiz. 

4- Soltar las tuercas (15) de las crucetas anterior -
(regulable) y posterior (fija), aflojar la pieza de 

aprieto (9) y efectuar las ajustes del paso y dis-
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109 ~CONSULTEC 
I~STRUCCIO~ES DE OPER..\CICh y LHIPIE:A 82006-07 

DESPULPADOR-REFINADOR Y TANf!UE Fecha: 06.8.84 

PLANOS DE REFERENCIA: N9 82006-07-0lAl Y 82006-07-0ZAO 

tancia del tamiz necesarios. Apretar nuevamente las 

piezas sueltas, en orden inversa, en la posicion

que se desea. 

5- Rearmar el tamiz, la junta plana (64) y la tapa(Z) 

y volver a sujetar los elementos en la ordem inver 

sa del item (1). 

II- LIMPIEZA 

Para el lavado no se necesitan normas especiales. El 

mismo resulta facil y radical, porque tanto las tapas (23)c£ 
mo los tamizes y las paletas se desarman ra~idamente, lo mis 

mo verificandose con el desarme de las piezas de coneccion -

entre los cuerpos del despulpador y del refinador y entre e~ 

to y el tanque auxiliar. 
El acceso del operador resulta facil y el podra lim 

piar manualmente las partes mediante un cepillo de fibra ve 

getal o sintetica embebido en solucion detergente. 

Despues de pasar igua limpia d~ enjague final del age~ 
te de limpicza remaneciente, hacer una cuidadosa inspeccion 

de las superficies, principalmente las de contacto con el 

producto. 
Repetir la operacion en caso de necesidad. 
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82006-09/12 
I\STRUCCIO\ES DE OPER.,'.CI<J~ Y LDIPIE:..\ 

TA\QUES DE AU.IACE~AJE Y FOR~IULACI<J~ Fecha: 06.8.84 l 

?LANOS DE REFERENCIA: N9 82006-09-0lAl Y 82006-12-0lAl 

El oroyecto de las tanques siguio las princ1pio~ de 

disegno sanitario cuanto a la eleccion de los materiaies de 

las mismos asf coma en referencia a la disposicion de las su 
perffcies interiores y ex~eriores. haciendo las inerte~ a 

las productos en proceso o a las soluciones de limpieza en 
contacto, posibilitando la inspeccion o el desarme para lim 

pieza y con una disposicion de las superffcies que faciljta 

el auto drenaje de las mismas. 
El acceso para la limpieza manual tambien esta facili 

tado y el operador debe incluso entrar en los tanques para 

un mejor desempeno de SUS funciones. Para esto el debera es 

tar munido ademas de las accesorios adecuados para limpieza, 

tambien de botas de goma para proteccion de sus pies y para 

no riscar las paredes del tanque. 

Toda la operaci6n de limpieza de las tanques debera 

ser precedida de un enjague con agua 11mpia tan pronto los 

mismos sean desocupados de los productos en proceso. Esta et~ 

pa de la operacion de limpieza de los tanques sera simultanea 

a la de limpieza de las tuberias, valvulas y conecciones sa 

nitarias y bombas conectadas a los mismos para que se pueda 

aprovechar la posibilidad de circulaci6n de las soluciones
detergentes. Es recomendable mantener los agitadores de los 
tanques funcionando en esta etapa. 

Pasar el agua con la velocidad de la bomba positiva 

del item n9 82006-11, ubicada a la salida de los tanques n9 

82006-12, aumentada para promover una mejor circulaci6n que 

facilite la limpieza. Se puede opcionalmente utilizar la born 

ba centrifuga del item n9 82006-08, ubicada a la salida de 
los tanques n9 82006-09 o del tanque auxiliar del item n9 

82006-07, con auxilio de una tuberia de retorno y conectando 
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111 ~CONSULTEC 
I;\STRUCCIO~ES DE OPERACIO~ Y LI~IPIE:A 

TA~QlJES DE ADl..\CE;\AJE Y FORMULACI6N 

PLANOS DE REFERENCIA: N9 82006-09-0lAl y 

82006-09/12 

Fecha: 06.8.84 

82006-12-0lAl 

la misma a las entradas del producto en los tanques n 9 82006 

-12, lograndose de es ta manera una ci rculacion de agua o so 

luciones todavia mejor . 
Se puede igualmente hacer uso tle los tanq~~~ encamisa 

dos n? 82006-12 para calentar el agua o las soluciones o, a! 

ternativamente, calentar con eficiencia mayor mediante cone~ 

cion de la tuberia de c:1culacion al calentador tubular del 

item n? 82006-06 . 
Despues del agua se puede hacer circular la sol11cion 

detergente y, dependendo del grade de suciedad del equipo,se 

ruede calentar tanto el agua como las soluciones de limpieza . 

Limpiar manualmente las tanques mediant~ un cepillo 

de fibra vegetal o sintetica embebido en sclucion deterge1.

te . 
Despues de pasar agua lfmpia de enjague final del 

agente de limpieza remaneciente, hacer una cuidadosa inspec

ci6n de las superffcies, principalmente las de contacto con 

el producto . 
Repetir la operaci6n et caso de necesidad . 
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I\STRUCCIO~ES DE QPERACI(1\: Y LDl~IEZA 82006-10 

CO~CE~TRADOR AL VAC!O Fecha: 06.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 

I- Datos de Operaci6n y Consumo (ref. - SOC Kg/h de tomate) 

- Alimentaci6n de producto - Jugo de tomate 4,59B (4,8~ ST). 

- Capacidad evaporativa •.•••...•..•••••••.••••..•.•••••••••. 

- Producto concentrado - Pasta de tomate a 2698 (28.1\ST) ... 

- ConslJITl() de vapor • •••••.•..••.•.•....•...•••••••..••.••••.. 

- ConslJITl() de agua en el condensador (279() ••..•••..••..•••.• 

- Presion del vapor en la camis~ (manometrica) •.••.••.••..•. 

- Temperatura del vapor en la camisa ••••••••.•.•.••••.••..•• 

- Temperatura de evaporaci6n bajo vacfo ••••.••.••.•••.•..••• 

- Vacfo correspondiente (promedio a nivel del mar) ••...•.... 

- ConsLUilO de agua en la bornba de vac!o (0,35 Kg/CI1!
2
) .••..••. 

- Potencia instalada de los m0tores electricos: 

- Agi tador . .............................................. . 

- Bomba de vacio . ......................................... . 

475 Kg/h 

393 Kg/h 

82 Kg/h 

480 Kg/h 

11200 l/h 

1,0 Kg/cm2 

1209( 

55/609( 

626,5 mnHg 

360 1/h 

2 CV 

5 CV 
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113 ~CONSULTEC 
I~STRUCCIO~t:S DE OPER..\CIO~ Y LDIPIE:A 

CO~CE~TRADOR AL \'ACTO 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 

II- DESCRIPCION DE LA INSTALACION 

~ 2006-10 _I 
Fecha:06.8.84 I 

El conjunto esta compuesto de un aparato concentrador 

con camisa de vapor (1) armada sobre una plataforma elevada 

(2). 
El concentrador posee un agitador del tipo ancla con 

una velocidad alrededor de 36 RPM. La salida del vapor vege
tal encuent ra-se arriba de 1 aparato y es conectada mediante -

una valvula del tipo mariposa (13) con el tubo vertical (12) 
que contiene un separador de gotas (27) de donde se pue~e 

drenar periodicamente el lfquido condensado en la pared de 

la tuberia a traves del dreno (28). 

La camisa del aparato es sudividida em 3 camaras de 

calentamiento ~or condensacion de vapor en cada una de las 
quales se encuentran conecciones de entrada de vapor (16)-

1", de drenaje del conden:;ado mediante purgador (3) - 3/4" , 

de valvula de seguridad (L.0)- l", de purga de aire ~21)-1/2". 

Sobre el cuerpo del aparato se situan una escotilla de 

inspeccion (7), tres mirillas (6) sendo una equipada con ilu 

minacion y de las quales se puede limpiar el vidrio con una 

vilvula de admisi6n de vapor en C?Ja una de ellas; un 5aca
mues t ras ( 4) , un enbudo con vil v1~1 a para adiciones ( 8) , un 

medidor de vacio (9)- 1/2", un te~m6metro (5)- i/2", una uni 
on sanitaria para carga del producto (11)-2", otra par~ des 

carga (14)- 3". 
L~ condensador barometrico (15) es del tipo de contac 

to directo en contra-flujo y posee una coneccion tipo brida
(17)-3" para agua, otra para la lfnea de vacfo (18)-1 1/2" , 

ademis de la coneccion con la tuberia de vapor vegetal med! 
ante un par de bridas del tipo suelto (19)- 10" y una cone.s,
cion tipo brida para ei tubo de Salida de agua servida mez 
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I:\STRUCCIONES DE OPERACIO~ Y LIMPIE:A 
CO~CENTRADOR AL VACfO 

82006-10 

Fe cha: 06. 8. 84 

PLANOS DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 Y 82006-10-15A3 

tlada con el condesado (22)- 4" en direccion al pozo calien

te (23). Sohre el cuerpo del condensador, en frente al d~s 

tribuidor interno de agua de enfriamiento ~e situa una bri 

da ciega (24) la qu~l permite acceso para una eventual lim 

pieza del distribuidor y (o) uc sus canales. 
La bomba de vacfo (25) es del tipo de anillo lfquido/ 

y por lo tanto requiere para su operacion la provision de 

agua lfmpia filtrada. Se recomienda que SU instalaci~n se h! 

ga con un m!nimo de accesori-0s tal qual se nresenta en las 

observaciones recomendadas por su fabricante (vea se el fac

s fmi l del catalogo de instrucciones para la bomba OMEL - mo 

delo BVM en anexo). 
El cliente devera ptoveer una valvula general para al! 

mentacion y control de agua de enfri~mento paTa el condensa

do1 (17), cuya provision se puede hacer mediante aspiracion 

por el vacfo del sistema o a traves del recalque de una born 

ba centrffuga. 
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us ~CONSULTEC 
IXSTRUCCIO~ES DE OPERACION Y LIMPIEZA 

CONCFNTRADOR AL VAClO 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 

III- PUESTA EN MARCHA 

82006-10 

Fecha: 06.8.84 

La secuencia para poner en funcionamiento el conjunto 

concentrador en vacio es la siguiente: 
1- Controlar que el equi~J se encuentre perfectamente 

limpio y que toda las vilvulas y cc~ecciones con 
el exterior esten cerradas. Verificar tambien si 
el pozo de l~ columna barometrica (23) esta Ilene 

con agua en su nivel normal . 

2- Abrir la vilvula alimentadora de agua filtrada(26) 
para la formacion del anillo de liquido en la born 

bade vacio (25). 

3- Ponga en marcha la bomba de vacio (25) . 

4- Cuando el vacio del sistema alcance un valor arri
ba de 500 mm de mercuric, abrir controladamente la 
valvula sanitaria de alimentacion de producto (11) 
para succionar el jugo desde uno de los tanques de 
almacenaje. Se puede igualmente hacer uso de la bo~ 
ba centrifuga sanitaria para esta tarea, lo que 
permite una regulacion mis uniforme del flujo de 

producto . 

5- Accionar el agitador del aparato (10) . 

6- Luego que el nivel de jugo alcance la altura cor
respondiente a una carga de cerca de 640 litres 
(717 Kg), cuya referencia es la tangente inferior 
ao circulo de la escotilla de insnecci6n, abrir 
controladamente y en secuencia las tres valvulas de 

admision de vapor a las camisas desde la inferior 
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82006-10 
I~STRUCCIOXES DE OPERACION Y LIMPIE:A 

.CONCE~TRADOR AL VACfO Fecha: 06.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 

para la superior. Verificar que la presi6n del va 
por nunca ultrapase el lfmite recomendado de 1,0 
Kg/cm 2 (manometrica). Verificar que los purgadores 
de aire esten funcionando. Deje inicialmente abier 

ta las valvulas "by-pass" de la tuberia de purga 
de condensado, a fin de absorber cantidades 
res de liquido acumuladas en la tuberia y en 

camisas. 

PRECAUCIONES: 

may_£ 
las 

a) Aferir periodicamente la valvula de seguridad (20) 
para descarga a una presi6n mixima de 1,5 Kg/cm 2 -

manometrica; 
b) Cuidar para conducir la operacion de manera a no 

tener exceso de jugo muy arriba del nivel recomen
dado, lo que provoca una posible perdida de jugo 
por arrastre a la tuberia del vapor vegetal, ni tan 
poco pcrmitir que el nivel de jugo quede muy por 
debajo de la referencia, lo que causa la quemadura 
del producto en la superficie caliente no sumergi
da. Sin embargo, se puede evaporar cargas de volu
men sucesivamente menor de 640 litres si las valvu 
las de entrada de vapor (16) fuesen cerradas una 

a una a partir de la mas alta hacia la mas 

sin peligro de quemar el producto. 

baja, 

7- Cuando la temperatura del producto suba a cerca de 
509( abrir la valvula de alimentaci6n de agua al 

condensador barometrico (17). 
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117 ~CONSULTEC 
IXSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-10 

CO~CENTRADOR AL VACfO Fecha: 06.8.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 82006-10-01A2 

8- La secuencia de operaciones para parar el conjunto 

evaporador sigue el sentido inverso de la secuen:ia 

de la puesta em marcha. 

IV- LIMPIEZA 

Las instrucciones generates de limpieza siguen proc~ 

dimientos y recomendaciones identicas a las oue se ofrece 
ran para las tanques de almacenaje n9 82006-19 y de formula-

ci6n ~9 82006-12. 
Las facilidades para el operador son las mismas. in 

cluso con la posibilidad de calentar el agua y las solucio 

nes de limpieza par el uso de la camisa y del agitador del 

concentrador. 
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...!'_'~_u•_ ,,.,l,1!·:~p__•• ..... !_,._ ..... 1_•_1..._:1_;! __ t•:•s ''•m 11.:~~, .. i•Z• •ll •111J1s~J..1s-111':'•- :..1l 1r 
Z-•Jt.t:I ,,., f ·~ r:H j •S ; 1• ! •• W j t:! I o i '' Zct ""I tit I tZ't I •SJ •:"a! I> 1 

• •1 ma f 1 a· a1: Jt 

r,,..,, ... J...:) I"" I~ oo: ,. : ·1 ~·j·,n ! .s ! n ~ :ioo I •so :•a JCS l•Js. • •i 101; JI" •::a 
z_,,..,.,-_:':l'•l-.,;-r..,1~~l-._1I •• "l'nl ~1n• Mj 111;1•rl•ss no -. 111s ••i»•:·i· •:si ss 

_ . ._ 
r ... 

u ,-~ 

l Q:· _,._ 

~-•D-1!2 J·r I lJ ! n1 I :•a I""' I cs i n "I •n I IS I •ss •• nu' •ll j ns - I •1 I •• ·, ,,., 11s I• 1· W> j rn I ...._ __ ___. 
• OS REDl!TORES TIPOS Z·llfi.126 E Z-126-126 SERAO FOfiNECIDOS DESOE A FORMA CONSTRUTIVA B·l ATE il-20 . 

' ----·--

B 

F 

~~- ,~,J~~ '" ! ., : ,. i •J J n, 1: .. , I••! "~ ... , uu:.., I u i •• i •• ~ ,, ! • !1 ·~ •J•f: '··L!'_'~ 
~~~ ~ ... ' ... __ ._. '.,_'_'-+-'" __ 1••-+I_ .. __ :·· I u i '"I u '. •• ! 11 I '°'--;-;;t-;; i fl; •• ! ,,. ! IS; • I • ··: ,,. I··:~ 

z.,,..u;r 11r s ! M 1 ,., 1 '" ,,, : • I ,. I .~n . " ! 1~1 I 11 . •11 s · 1.i; ,. I " 1 •ts I '" : '' s 1 • I • ··! •• 1 J a· 1 • ; •• 

I I . I _,....._.·~-.-~-~+-----_...~~ ........ -~~~~-+-------i 
_!•••n 16' ~ • ~ ''' ''° J •I I 11 i "kn ! 11 1 JJI I •n l •. rn: w j 11• , • ~ • ~ 111 I • ' '•"I•• 1 •·1· I • .,,: • 

ltJJ.tll WIHJ• rt:.,,'' Jtl ·Oll 1 aj ! H ! M.1111: 111 JJ1! •JO· J1S.J)UI 11 l1H ••J111•U· I ISil"jJ1Sj11·~wi ••1 
• OS REDUTORES TIPOS Z-116-121 E Z-121-12' SER.lO FORNECll)(,:' DESOE A FORMA CONSTRUTIVA B-J Alf: B-20. 

• OS REDUTORES TIPOS Z-:11>-126 A 1-132·152 PODERAO SER FORNF;IDOS COM BASES VERTICAIS B . 

FORMAS CONSTRUTIVAS 

• [M CASOS £SP£CIAIS CONSULT[ ~sso DEPAllTAl'.!ENTO TICNICO COMEllCIAL . 

.__.-------------~~D-VAR-------------~ 



---··-··----------------·---------------------·------------
121 

-
ROTl'..r,/,O Ct.PACICAO[ rM t:V f~A CNTnAl!A 

TIPO NA ENTRADA nrnu:;1.o 
EM R?PA 10 IS 20 30 •o so EO ao 

11•.n J~I ..... tl.l~ o~~ o.il IJ.:."'l ;;.15 U.tn -- ---· Z·116 II.CU 11.ll !l;;t. u.:.1 0.lb •J_!.& I) ... C.~7 ~ . .it. 
-· ·- -- --- ,..._. -·-

U.tZ 
·--

l',J ..... , t.1.·~ U.f/ U.11 u.:u C).(/ l, .. ! ... 

17"..U 1.lO IJ)U n.llO 0."'1 o.~ 040 a.JU o.=~ 

Z·12G II.CO 0.0.C O.t>S 0.!12 O . .!!I 11.l~ 0.1!; II.I~ 0.13 
r~ 'J.lol O.~ 11.:19 U.'9 11_.·4 o.:, 1.US II.IQ 

17'...J l.t;u ,., t.io uo 0.'IU 0.:'0 ll.Cli 

z.132 II.CO I.GI 0.!.'1 O.l'll 11.65 a.~z o.~ .J.:!!I 
5'.i<I 0 ;-J 0.611 a 5e 0 -13 0.l"J 0.3" 0 . .:9 

I~ l.50 2.70 2~ .... 1.40 1.10 0.91! 

Z·138 llCll 2.~ 1.--S •.41 1.17 o.or.: 0.it 0.52 
l)<J 1-iO I.JI 1.07 0.17 o . ..a O.Sl O.l9 

17Y.I 4.50 l.5'1 2.eo 2.Q 2.1.'U t.i'Q I.SO 

Z·1'S ti~ 2.93 2.lll l.Q I 'Wi 1.;;o I.ti 'J.97 
ISO 2.1!1 1.70 :.Joi 1.17 US7 ii.it:! 07] 

1750 7.ClO 5.CJ .. ~ .&.'lO l.!!> ~.!lO 2.50 

Z-152 II.CO .a.SG l.2& 2.93 2.&1 :!..:I 1.95 1.&J 

l'il ) . .:;) HJ 2.!9 l.:M I :'II l.~5 ! 2t 

II AS l'OTC,..CIAS PARA ROTACOES OE ENTRADA M~IS ALTA. INiERMcillAlll.\ OU MAIS 8AIXA POOlM SCR 01.'TIDAS POR INTER
POlA\;AO 

EXE'l.IPlO REDUTOR Z·IJll COM &al! RPM E PEOUC.AO I "' lO --· a I.I = O.&l CV. 
1750 

CAPACIDADE EM CV 

REDUCAO 1750 RPM NA ENTRADA 

Z·U&-126 Z·12&-126 Z·1'1>132 Z-15145 Z·132·152 

100 0.51 C..&o 0.91 I.JO 2.10 

150 0 35 0.42 0.6' 1.20 : . .:r 
200 0'8 0 lJ a.so l.(l') 1.25 

22S (I 25 o.:io G.'5 0.95 t.22 
300 0.IS 0.23 0.lS C.!2 1n - G :s 0.11 0.27 0.73 0.95 

.&50 0.14 0.17 0.26 0.69 O.fi 

sea 0.1 .. O.l'i 0.24 G.6S 0.!5 

~ 0.12 0.1' G.21 O.S7 0.74 

750 o.:•.,; 0.12 0 13 0.49 0.62 

IOO 0.10 C.12 0.11 o . .ra 0.62 

900 OJ)'J 0.11 0.17 0.'4 !l.54 

tOOO !l.~ 0.10 0.15 o . .ar G.5l 

t200 O.C! 0.09 <'.IJ 0.36 o.•7 

'500 0.01 0.0I 0.12 O.ll 0.(0 

tlOO 0.06 0.07 0.11 O.lO O.l9 

taco 0.06 0.J7 0.10 o.2a 0.36 

2000 0.05 0.06 G.10 IJ.2£ 0.lJ 

2400 O.uS 0.06 'i.08 0.21 0.:.0 

3CIOO C.1:4 O.ol5 0 . .:3 0.20 0.26 
:l&QIJ 00.& 0.04 0.0i 0.11 0.21 

Mt. Mia. 
1'.00 16.50 25.00 67.00 17.00 Pennlni"I 

• OS TORO•IES \04J(IM~S mo1c11oos SAO OADOS F.llA :()() KP CM 
• PAAA lllDUC•:'><S l$?£c·1,1:; cor-;:;uLTt SOSSO 01:PAATA1.IE~TO TECNICO 

Rend. 

~. 

67 
64 

61 

&O 
53 
56 
SJ 
5.J 

"' 45 

"3 

" 'll 
~ 

35 
34 

l3 
l2 
lO 
27 

25 

• NAO UltnAPASS£ O TOP.OU£ MAXIMO PERMISS;1.EL NO EIXO OE SAIOA MESMO COM ROT.lCOES INFERIOR£$ 
A 17!11) RPY 

FATORES DE SERVICO AGMA CF s) 

M'OUINA MOTOllA TEMPO DI SUVI~ UNlfOllMf CHOOUI MOOlllADO CHOOUl FOllTl 

Ocas1on11 de ''> llrfdll O.IO 0.90 1.00 

1ncerm1tenr• de 2 llr1dle 0.!10 1.00 1.25 
Metor IUtrtce . 10 hr;dl• 1.00 1.2S I.SO 

24 hr. die 1.25 1.50 1.75 .. 
M<Mor -111clllndr1 .i. Oc111011•I d• ''1 "' !d•• O.!IO 1.00 1.25 ............... Intern• ... h'lt1trm11enre de 2 llr:dll 1.CIO 1.25 I.SO -or ..•... ,. 

10 hrid•• 1.25 I.SO 1.75 KllM u tO PltlHIH .... !Iota. 24 lirid•• I.SO 1.75 2.00 

0cHIOllll de •. , lltidll 1.00 1.25 1.50 

Motor -illndro de lnt•rm•tente di 2 1tr1dl1 1.25 1.50 1.15 

"'""""" ......... 10 lot/di• I $0 1.7~ 2.00 

2.a "" dll I 75 2.00 u~ 

~--n-•·-.~ 
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f : ' i - : •• 

! ;i . 

--~· 

~ -~ ...... 

122 

I 1 • I, .. 
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Ell OPERACAO: furtc10t1AME11To 1D£NT1co As ROMBAS D£ vAcuo DE AMR 
LIOUIDO MORMAIS UM :IOTOR Al£T~OO. EACENTRICAME"TE MONTADO. GIRA NO 
Ulf(RIOR DE UMA CARCACA PARCIALY.E!'IT£ PR!!'ICHIDA COM AGU.\. 
O(SIRUTA:.oo 0 PRmCIPIO co AllEl llC\1100. Pi!O SE.'100 NECEssARIA OUA~OUER 
LUBRlfl~AO. OU.\1100 OPERA COllO .:OMPl?[SSOR fORN(C[ AA 
AISOl.UlAMENIE ISf!'llO OE QU.U.OUER fl!ACO DE ClEO. 

1:11 INSENSIBILIDADE: AS IMPURms OU P!Oll£110~ CORPOS ESTllANHOS 
ASPIRADOS. SUPORTAM TAMB['il SEM OUALOU[R DAllO. OS $ALTOS.DE 
llMPul.UUr.A PROVENl(NT[S DA ASP1RAC].O 0£ VAPOR(S £ GAS(S OUENT£S. 

• TAMANHO: £XT'!fMAMENTE COMPACTO. POIS BOMBA £ MOTOR COMSTITU£M 
UMA UNIOAD£ Of OIMfl'tSOfS RfOUZIDAS MAD HAVEllOO NECESSIOADE 0£ BASE. 
A BOMBA POD£ SiR MONTAOA EM E~ACOS PEOUCNOS OftO( BOMBAS NOllMAIS 
llAO 0 POO(RIAM SER. 

m MANUTENCAO: o uN1co COMPONENT£ DA eoMBA. EM ~MOOD. £ o 
ROTOR flXAlll) DIAHA\lf!'IT( ~ORE 0 (IXO DO 11101011 0 MfSMO CIRA NA 
CAMARA DA 8011.f!A ~Ft.I OU( OC\lRRA QUAlOl!fR CONWO fNIRE OS 
COMPON(Nl(~ NAU HA AIRllO PORUNTO r~rnlE N(llllUM DElES. JAL 
Sl ... 1.ICIDAOf 0£ CONClPCAO (LIMll'IA PRAllCAMfNI[ AS NECESSIOAOES DE 
IWIUTE~Ao 

1!:3 Sll£NCl0: 0 NIV(L OE RUIDO DAS BCMl!AS BVM E INf[P' JR AO DO PROPlllO 
MOIOR U(rRICO 0( ACll)NAMfNTO, ( SABIDO QUAD BAIXO [ 0 NIVfL DE RUIDO 
II( UM MOIOR llETRICO. 

1U CONSTRlll;M: NA SUA VfRs.\O SUNDARD SAO CONSTRUIOAS COM ROIOR ( 
PLACA fM ~~l,,lr A C~RCA'A (M F(RllO FllNDIOO A VfOAC.10 AO £1XO ( 
CARANTIOA f'OP ~fl 0 '-'l ONICO 0( OllMA OllAllOAOf lURMlflCJ.00 PHO 
PllOPlllO 110111r.o 01 511A•HI 111ru.;C£S (•;?WAI$ (M •cos INOllOAY(IS OU 
OUTRAS llf.A~ s.IO CONSIRUIOAS SOB CON51lllA 

m MO'• OllES El£TlllCOS: ·~no"'""' nvM :;lo 01RnMAU1Tf APllCADAS A 
MOIOAES COM AS ~WW11l:; (Sl'lClllCACl'll:> lfvt. IRllA:;1co. 
710. ;~n~ °'' : :•1 ~~11• clX.:.t ti ~H1Jll CAO il",.l 1A8llf). l'.;Ol.AMINIO CLASS( 
8. 60 H/ 

• • i. • .• '1 · • !\ : 

!'".j ::··· - . ' -- - .. 
1 • ' ' • ,a ; • • t : ~ • • J: I . : : . ,, -.•. " ! " 

I.~ 1 •. ~ -; 
, I I t .... 

'· I . 

0 

._. -

. . 

·, 
'· 

.. , . . : - -~ ... 
. ; · ... · .. 

/ ..-"I 
... "' ' .. / 

, .. :·· .... 

=: OPERATION: IDENTICAL AS NOR'11AL LIQ'JIO RING VACUUM PUMPS ANO 
r:;·~PRES$0RS All "lf>fll(R 0::11rR1~LL y MCIJ'ITED "' THE ;>\;~!? C~$:~;c 
THAT IS p~~Tl~lLY flllE<l WITH WATER.EWlOYll'iG THE W(Ll-KN(,h~ L!(.1.)10 
RING PRISCIPL[ Of OPERATION. WHE!'I WOP.KING AS coiAPRESSOR. PF.OYIOES AIR 
ABSOLUTELY f REE FRUM OIL TRACES. 

C INSENSIBILITY: COMPL£TE INSENSIBILITY TO IMPURITIES OR SMALL 
PARllCLES ASPIRATEli TOlfRATES ALSO. WllHOUT ANY DEMAC(. Ti1E lllCREASE 
Of TC!ttPE!alUkE ORICINAICD fROM THE ASPl:IATIOll Of HEAIED GASES AND 
VAPOURS. 

~';] DIMENSIONS: CXTREMELY COMPACT PUMP ANO ELECTRIC MOTOR 
CO!'l:iTITUff A VERY COr.ti'ACT uruT WllH REDUCED OIM!NSIONS smcE IT IS NO~ 
NECLSA:IY TH( (MPLOY•,!(NT (1f BA~fi'LATES lHE U~ll COULD BE MOUNIED IN 
REDUCED SPACES WH(R( NORMAL PUMI':; CANNOT 8£ f1mo. 

a MAINTENANCE: THE ONLY M'lVING PART of IHE PUMP. 1s THE 1vPfLt£R 
flXED ulR(Cll Y ON lH[ !l!)IOR SHAFT THE llAPt:ll ER flJP'IS IN IH~ PlJ'AP 
CHAIAllCR WllHOllT ANY COrlTACF 8£TViWI llS CO•Af'l:llf'llS. c.;r.~EQIJPHlY 
THUIE ARE NO fRICllO~ srrww1 !HEM SUCH COll~f~flOll Of '.11.!~llCIFY 
ELIMINATES Ill PRACTICE All lH( NEAOS Of MAINl(NAllC(. 

r.l SILENCE: lHf Ni)15f LfVH Of BVM PUIAPS IS UlWER !HAN !Hf NIJISE Of THE 
OWN fl!CTRIC MOIOR. IS WHL KNOWN HOW LOW IS TH( NOISf llVEl Of AN 
(L(CfklC MOIOR. 

::J CONSTRUCTION· IN llS STAllCARO EX£CUTION PUM~ ARE P.UllO WITH 
1'11Plllfll #NO PIAlf IN HPC>ll/[ AJID PIJMPillG CllAMM[R Of CASI rt!ON SHAFT 
sraur1r.1s PROYICfO Of MFAllS l)f Hl(,H OIJAllif , .. rCHAlflr.At :,fAl. 
IU9RICA.lf0 nY Jtlf OW:'i 1101110 A1Nr; fl IJIO fOR :;PfCIAl t•tCUll()'15 IN 
SIAtNltSS srm OR OIHtR AllQY:; COll'.ilJll OMll 

::J ELECTRIC MOTOllS: n~r.i 111MP'; APf orR!t:r r.ouPuo ro 111rn 1111A11rY 
llfCIRIL 'dl)ll)R~ ~.l'ICIAll y "'~:l!Jf~c:u"IO r.llilRAI 5~1W1Ufl(•I!; 
1)1 1111 11 f (. f PIC :A•)f ;;H', AHi 1,, I All f 111• .I f)'.l IJ I Ml l:'JOll U. 1, 1•t1 l'll•'f. 
CIA'.;5 B. Pl!OflCfll)/l IP~ iAffNfl. m .• UIAllUN CLA:.S 8. ~u It/ /;u;J~ll ~Of 
1i01UO V 
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• · c:::?v.,s c1.n~t:1t:::~rrc1.::- t;trAc•otocs F.HFlllDAS As col'rnu:Ocs oc A~Pl:tACAO. 1o~uos s:.111110!: • AlltRACAo su4 •v•Sll •'llCY101 

;-;.;.11:·1H.-.w;r. ,_; ..... :. U,!·:.t.:m~ 1iili rt•! ;:i.IJ TO ltiLLT c1;.:.011n::•s. ,·.1o11:!Lr ro CK•111;£ ''''""'!' hv:i~o 

co"'o BOM3A [j[ Vl:.CUO (6\'M). COf.10 COMPRESSOR (l!KM): 

kS vw::;r.~ ru:.:;• 1i;·1·.:1. AS COMPl\(SSO!t (Bkfll): 

i~llCPl"-C:. ACUA A l5. c "'li'{Pt.l•;P• OiJ t.P. :o' C. PPESsAO P..lkOll!(TRICA 7t:l MM HGI • T£Mr£RA:URA DA AGUA 15 I c. l[MP(RATURA DO AR ;:-o. Cl 
,; .. ·11 .... 11!'1 Al l~ . c ·•·:1 :! ,-.1 ' ( :.·"'""'i r~1i: l'l'b~l!~[ no '-!!Y. HG I tWllH W.\!IR Al :5. C. AiR AT :0 I c I 

I ,----
1 I 

·~..._ ....... _._..~ .............. --~~~~------~ ..... ~ 
O JJ _, .0 m tM r:n '"° :.o *1 100 JOO .aoo ~00 6{Yt :00 o• O.J 01 o• .J., l.l• o· 

dCUO(IQftl 
.......... !TOii! 

r:-., DmENSOES GERAIS. PESOS E OUTRAS CARACTERfSTICAS. 
L~ MAIN DIMENSIONS. WEIGHTS AND OIHER INFCRMATIONS. 

~-- !_-. 

DIMENSOES: DIMENSIONS: 
TIPO 

TYPE a b c 

ElVM-120'20 377 129 53 

~.!-- -'-·-; m · CRO~CA W.) ~ 8VM-120146 454 161 62 

SVP.'-177 60 481 186 62 

8VM-142i58 496 201 71 

' 

. ; . ---:i ,.. •. .: . 
BVM-156,60 555 198 75 

d 

100 

127 

127 

112 

123 

l'IUSIO!lf,~ 

l'llSSUlt~ 

e f g h i j k 

169 90 98 56 28 5! 79.4 

191 100 98 56 1 "·28\ 51 I 79,4 

191 104 104 60 32 64 88.9 

216 120 113 65 1(401 73 98.4 

234 65 40 73 98.4 135 l 113 

l ~~-)·-_ ..;_;~ii!»,~TH lf'REA~ 
,' .~I 

•• \ _===..J ! • AS OIMENSOES ASSINALAOAS YARIAM COM 0 TIPO E MARCA DO MOTOR 
. r..:..- --- _ . ..I. • OllA[NSIO:is rno·cATEO COULD CHANGE WITH TYPE ANO MA~UFACTUR(R Of ELECTRIC MOTOR. 

L n , TCMAOA P: AGUA-ROSCA GAS) 
n V.ATiR INLU bSP TKi!£)0 

OUTRAS CJIRACTERISTICAS: OTHEl!S CHARACTERISTICS: .• ·) 
J.pe. , ...... '""' .......... , ....... Mo, ... c-- ....... , ... '". I 
llVM aRM 

i "''' '"", W..., Cen~ IM)IMI 

,'""CJ ,.,. -· _,_ 
fll .......... .._.......... ,....,.J 

IVM liCM .11 ... '"'' ..... w...,......., ...... ..... ., 
--· 

120-10 29 1,5 3,0 0,10 

I 
0,20 I 

-~ 120-46 35 3,0 4.0 0,12 0,25 

127-60 46 4,0 5,0 0,12 0,25 

-~ 142-58 56 5,0 - 7,5 0,18 0,36 

156-60 75 7,5 10.0 0,25 o.so : c........-.-. ...... ! 
, __ 

I I I 
' 

..... .,.. ... ,.,.,.. I A1,...,..,nter 

. ·-. 
-~. 

iuT.~ I ~. ~: 7·'j 
~ .. ......,_ ~·~~- -

... _,., ... - t'' t h 

I m n 

171 1"'" ,_ 1:4" 

181 112· i.'4° 

185 1:2· 1/4'" 

214 li2" 3 8"' 

233 1,'2' 3.8"' 

C.....iedelp• 
~ ....... 

"""' c.-..c ..... 
'"' •srt 

1/4" 

1!4" 

1/4" 
'3/8" 
318" 

.~-"'' ENGENHARIA E FABRICACAO DE EOUIPAMENTDS P/DESLDCAMENTD E CONTROLE DE FLUi&JOS 

F:itir1ca o Escrilorio Central: CEP 03161) Rua Car.111n;i Bra1da. 306 
Ocpro. Tccnico 1: Vcn11.1s: CEP 03166 Rua do, Trtlhos. 1439 
CJ"l Po~!.ll n1 132'JO · ZC 13 • 01000 · S Paulo· uRASIL 
Telefoncs: 92·0.?36 • 93·6270 • 292·7G77 • 92-3023 • 93·1733 ·PBX.· Tclegramas OMELGA 

FJ~!ory .inc1 lk.irl Officr.: flua C.1!arin;i Or.11cJa. :!OG $,fo Paulo 03'169 
T!'<h111c.11 ,t, :. 11··~ O~rl5.· Au.1 rll"; Tri1tio~. 1'1:1') Slr, P.1u10 03166 
P (1 flOX IJ,--1'.J • ~:"i<J 1'.1u:r,_ SP fJIOOO • Bf11\l.IL 
Tc ,.,,,,,,H·~ '.1;>·'.l~:.16 • ()J.tj?,1() • 292 7o77 • ~~ J'.);>:1 • 9:J· 1733 • P. O.X .• Tolct]ram!'. OME"LGA 
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fWMGJ\S 0[ VACUO OE ANEl UOUIOO "CiMEL", SERIE DVM (MONOBLOCOI 

INST!WCGE~ PAR.I\ INSTALACAO. orERACAO E MANUTENCAO 12-l 

1. CONSIDERA(:OCS GERAIS 
A oornbJ e do t1110 ,1nel li14uil!u. mono-cstJ<J1ada. monoblor.o. com conexoes de a~pira~;io e descarga horizontais. 

2. LIOUIOO DE ALIMENT ACAO 
0 liq•udo de alimt.'f\13t;.io (que 1ra form3r 0 auel hq1.:ido no interior da bomb;i) r.orm.Jlmente e a~1:;i que. quando 
fomPC1d.l a oomoo. a umJ tempcratura de 1 s0 c. pt!rm1te-lhe alcancar um vacuo maximo de 30 Torr (730 mm Hg) 
;t() nivel do mare com pre~o barornetr1c.t Uf' 760 mm Hg). 
A ~1ua de alimentai;do dcvc scr hrnpa c hv1e de corpos estranhos em suspens.io. recomendando·se sempre aplica-
cSo de •rm f1ltrO (tipo YOU equivalcntc) nil entracfa da agua de alimentataOJ. 
Uquidos difercntes da .¥jua podc•n ser uSildos, porcm. alterario sens111P.lmente as caracteristicas de performance da 
bomba. Nestes case.~ antes de operar a bomba. consuitar no~so Depto. Tecnico. 
Pode ocorrer que os yases asp1rados >e1am conosivos ou que estes. reagindo com o liqu1do de alimentacao se tornem 
corrosivos. Neste ca~ deve ser :;empre venficada a comp;nibili<lade dos materi21s de construc5o com estes gases cu 
liGuidos de c:hrnentac;.io. Execuooes espcc1ais permitem a aplicacao de materiais adequadc;s. Em caso de duvida. 

consult:?r semp1e o nosso Departamcnto Tecnico. 
Partc do lic;uido c!e alimcnt3taO e descam~ogada na boca de descarga juntamente com 0 gas aspirado. tornando·se 

assim necessaria •Jma alimcntac5o continua do mesmo. 
Esta alirncntacio devc ser te1ta com o liquido o quanto mais trio possivel, pois a temperatura do rnesmo afeta a 
pe?rformance da bombOJ. d1minuindo-lhe, proporc;onalmente. a capacidade e o vacuo alcarv;:ados, quanto mais elcvada 

ela for. 
A bomba pod~ aspirar a sua pr6pria iigua de alimentat;io se a altura de succao nao exceder 1 :netro, embora seja 
ho.a norma ahrr.enta-la com uma coluna po!1'.iva de 3 a 4 metros. 
A quantidade de liquido de alimentat;io ~c:ve ser regulada por meio de uma valvu:a de regulagem (agulha ou globol 
rnontada entre a valvula de bl~ueio d;, agua ea entrada da bomb1. Depois de regulada a capacidad.? do liquido de 
entrada, a valvula de regulagem nao devera mais ser alterada, asseg Jrando assim. um fornecimento constante e uni-

forme de liquido a oomba. 
Levar em consideracao que a BOMBA NAO PODE, .t'BSOLUTAMENTE, GIRAR EM SECO, MESMO QUE POR 

BREVES INSTANTES. 
Na saida da bomba havera a descarga dos gases aspirados e de parte do liquido de alimentacao; a colocac;lio de um 
funil na descarga permite visuahzar a descarga do liquido e garantir que a bomba nao esteja operando a scco. 
A linha de dcscarga nao pcdera se e!evar muito acima da conexao de saida da bomba. 
i: importante que esta elevacao nunca seja superior a 0.5 metro. 
A tubulac.lo d;? aspirac.io devera ser provida de uma valvula de retenc;io, de baixa perda de carga. ~ra evitar retorno 

de gas OU liquidO quando a bomba e desligada. 

3. INSTALACOES TfPICAS PARA AGUA OE ALIMENTACAO 
3.1. Alimentat;io continua com .igua fresca: 

Com este tipo de instalai;io. todo o liquido de alimentai;io da bomba descarregado pela mesma e drenado e 
substituido por liquido fresco. i: a instala(:io mais recornendavel por ser a mais simples, ~o requer a aplica<;:ao 
de separadores e out1os acesserios e. com o abastecimento continue de agul fresca, permite alcam;ar vacuos 

mais elevados. 

3.2. AlimP.ntai;io com recirculacao parcial : 
Requer a aplicai;io de um separador na linha de descarga da bomba. i: usada onde ha pouca disponi:>ilidadc 
de Hquido fresco. 0 liquido na descarga e recuperado por meio de um separador e parte dele e recirculado na 

bomba. 
A quantidade total de liquido de alimenta~o e completada com liquido fresco. 



3.3. l\lirncnt.irJo crn corr:u1to !cchJdo : 12 5 
3.3.1. Scm rr.\111;.r u liqu1do U•! .:ihmentai;.io: 

Aphcjvcl p.1•J OJ."~r .:1;.io cn1 rw~d•<> ou ba1110 v;ic:oo ou p.ira opcr:icao onde njo houver possibilidade 
du .:itJ>oluta .ilunclltJ~.il.i tot.ii ou p.1rc1al de liqurdo frt.-sco. 

3.3.2. Rcsfriando o Hqu .. to de alimcntac.io: 
Mcsmo c.ro;o qui: 3.3.1. llOrem o ~eparauor P. provido de um trocador de calor para resfri.:ir o liquido 
de alimcnt.:i<;.io. Assrm n.io hj pcrda do liquicio de alimcntai;.io. 

1 • Borri>a de v;icuo BVM 
2 - linha de aspiracio 
3 • Vilwla de isobmento lwcuol 
4 • Vilwla de reten~o lv.icuol 
5 • V;ilvula de regulagem I iil)ual 
6 • V;ilvula de isolamento l;igU31 
7 • Linha alimenta~o liQuocio lr~a> 
8. Linha alimcntac;io llquido recirculado 

3.4. Regulagem do liquido de a!imentacio: 

9 · Seprrador 
10 • Trocador d., calor 

· 1 1 • Owr-flow lladriol 
1 2 · Oescarga de gases 
13 • Linha de descarga 
14 · Funil 
15· Filtro Y 

Coletar 0 lfquido de alimenta~o a descarga da bomba por tempo determinado e verificar a vazao de acordo 
com a tabela abaixo: 

CONSUMO DE AGUA (Litros /hora) -
Tipo da borri>a Com recircula~ parcial Sem recircula~o parcial 

120/20 100 200 
120/46 120 250 

127/60 130 260 

142/58 180 360 

156/60 250 500 

4. OPERA~AO DA BOMBA 
4.1. al Fechar a valvula de isolamento 131 

bl Abrir a valvula de regulagem 151 e ~ valvula de isolamento (61, enchendo a bomba com o liquido de alimen· 
. uao. 

cl C6mrolar a rota~o do motor. 
di Como rr . .Jtor parado. executar uma primeira regulagem de capacidade no liquido de alimentacio, conforme 

indicado no item 3.4. 
el Ligar o motor e abrir a valvula de isolamento 131. 
fl Conferrr a quantidade do liquido de alimenta(:io conforme item 3.4. 
gl Ligar a bomba dcfif'litivamr.nte. 
hi IMl'ORTANTE: Abrrr 1mediatamente a valvula de isolamento 161 ao ligar a bomba e fecha·la imediatamente 

ao desligit·la. 

5. OPERACAO COMO COMPRESSOR 
Ouando fornec1da para operar como compressor, a bomba de vacuo monobloco passa a ter a denominaao BKM, 
embora nenhuma modlf1caci:o se1a eletuada no equipamcnto em si. A unu:a altera(:io que ocorre para determinados 
modelos e o aumcnto da 1>0tcnc1a do motor r~oquerido para estc tr po de operacao. 
0 Hqurdo de ahmcntai;.io clcvc scr fornecido a uma prcssao de 0,2 a 0,3 kg/cm2 c em quantidade praticamente igU.1iS 
as reQucridJs para operai;.io como bomba de vacuo. 
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6.1. Al trl"•••HJ<;.°j•J: 1~6 

P.n;a a 1rm.1IJi;jo de .1hmcntai;5o v;alem as meo;ni;is con~it1craco«'s e e~uem.1s do item 3, t'.mica diferem;a ea 
apl1cal;Jo de m.:mumrtr·J e s•ncrna ur. >JllllJ.1 JIJra a ;;.I"·'· v.ilvul., c.i.: S•· r;111i;.i e visor de nivel, poi: este tan(1ue. 
ao contrario do s1su~11o.1 usalk• '-'"' oJJo.:rJc.lu como tiornlJJ d•: v.icuo. i 1r1zado. 

2 · Linha de aspira~o 
4 • Vi!vulil de reter11;5o lilrl 
5 • V;ilvulil de r~I019em l;igUill 
6 • Valvul.1 d:? isolamenro lagual 
7 · Linhil de ahrnentac.io liquido de circul~o. 

Pode wr com: lic;uido totillmente fresco; 
adi~o de liquido lrnco ilO liQuodo de 
recirculil~ ou liqurdo toulmente 
'9Ci. culado (I/Ide ref. item 31 • 

13 • Linha desCilrga e pressuriza~o 
15- filtro Y 
16 • filtro de ar 
17 · Valvulil de segura~ 
18 ·Visor de nivel 
19 · Milnometro 
20 • Val·1ulil reten~o larl 
21 • Purgildor 

lj. MONTAGEM E DESMONTAGEM DA BOMBA: 
6. 1. Dest1l')n tag em: 

Des'"nectar a~ lin~s de suco;.io e recaloue ea de alimentacio da agua. Soltar os parafusos e porcas (pos. 23. 
27 e 281. destacando c. er po da bomba 11). Remover a placa 13) e o rotor 17) com o uso de um sacador. Em 
seguida. retirar a chaveta c!o eixo (141 r~tirar o anel elastico 11 Bl fixador do selo mecanico com ferramenta 
apropriada, em seguida so .. ar o motor 141 desapertando os parafusos 1241. 
0 c:onjunto do ~lo mecanico devera ser rctirado juntamente com o supone da bomba l2l, devendo·se tomar 
a prccau~fo d:? passar um pouco de oleo sobre o eixo, de rnodo que os oomi:::onentes de borracha do selo pos· 
sam escorrer sobre o eixo stm se danificar. Muito cuidado devera ser tornado tambem para nao danificar a sede 
em ~rarnica do selo, encaixada no suporte da bomba. 0 suporte devera ser retirado lentamente. de modo 
uniforme. sem trancos ou distorsi5es, para evitar estes incovenientes. A sede ceramica podera ser retirada do 
suporte de borracha, c:olocando·se por tras deste e no furo do eixo, uma matriz redonda que apc.ie sabre a 
ceramica for~ndo·a por meio desta, de maneira uniforme, ate que ela saia do encaixe. 

6.2. Montag~m: 
Recoloair a sede ceramic.a (29) do selo mecinicr .. o interior do suporte da bomba com a respectiva guarni
~o (este componente nunca devera levar pancad.iC:. 
Montar o motor 141 no suporte da bomba 12). Lubrificar o eixo e inserir a unidade rotativa do selo mecanico 
(JOI. tomando o cui<bdo de tambem colocar algumas gotas de oleo entre a face de carvio e a sede de ceramica. 
em ~uida recolocar o anel elastico (18). Colocar a chaveta 1141 no eixo do motor 131). Empurrar o rotor 171 
sobre o eixo (311 ate que o cubo do mesmo fique 1 distanr.ia "d" (vide tabela) das paredes do supone da bomba. 

BOMBA DISTANCIA "d .. IMMI 

120/20 o.os 
120146 0.05 

120160 0.10 

142158 (' .12 

156160 0.12 

Sabre as bordas do supone da bomba 121. aplique uma camada de vedante liquido ~ recoloque a placa 131 no 
lugar. tom11ndo atenc.io a pos1(;40 dos furos e considerando corno referincia os pinos·guia I 1 51. Co toque a 
guarnicio 1191 no lul)olr apropr1ado sabre a placa 131, rrcoloque o corpo da bomba 111 sobl"e a placa. parafu· 
sando·o no seu lu!lilr. F Jconectando as linhas de alimentai;5o. succ.io e Jescarga, a bomba estara apu a entrar 
em operac.io. Ant~s dr to, porem, certifiqu~~e que a mcsma gire livremente sem atrrto do rotor contra a placa 
ou o suporte. 
Nunca rode a bomba em seco para nao danificar os componcntcs do selo mecanico. 



7. M.•mrrc:m;.Ao 12-
i'r.1111 .• 11••:rllt" r:•·,•liu11'-l r!1.tr1u1e111;,;c t! rcquNid! pela bomba QU.indo em oprr:u;io normal. Se a bomba vier a perm.1-
1ic1 l-t 1•1u1;i.> 1t:rr-110 1•11.Jll.1. pt:derJ u.:uun u c111Jri1Jo1•llC11to do rotor .: ... ntrJ JS p.:irtes l.iter.i1s dJ bomb.I. Para ev11.ir 
esrc 1r.u:nvc:.11!'lte . .: "'"·"'·' c re111,;t11IJ JO:> cor11,>1ador lut .. 1lt.:Jda ou prr.l11d11w co.n suspms.io .i 50"{. de ..:,1.,0 
soll .. cl cu1 ii-1u.1. Ht·t:111111·roi:.1!rAh to•r1r 1-st.t a!u:na P•l'Caui;jo srmpre que J bomb.a tiver que l1c:J1 arma;cnildJ ou 
Jlil•ilu.> llO• dett'r mm.illo p•~riodo.J dl' •ernµo O•:Jado a oigua for usada como liquido de ahmentat;.lo e esta t1ver alro 
t1.>0r lie c .. lc.irio l.i!)i.JJ dur.11 c neccssjr:J tr.1t.t-la para reduzir este teor ou lilvar a bomba frequentemente para 
ev11ar m•.nr.tJi;<ks no scu 111tcrior. 

8. PE<;Jl.S DE ft&:POS!CAO 
Ou.indo d.J ;iqu1s1cao de pc~as sobressalentes na consulta ou pedido. especificar semi:;re. cl;:;.a:nente, os seguintes da· 
dos: 
al n' de serie da bomba, 
bl n' do c!esenno usado como lista de p~s sobres!alentes, 
cl n' da oosi~o com:ta para a pe~a solicitada. 

9. ASSISTtNCIA T~CNICA 
Damos plena assistencia tecnica ;>ara as bombas BVM. pJra isto, consulte a nossa fabrica. A garantia e valida para a 
bomba pasta em no!s.J f;ibrica. Visitc;s nas imtalacc3es do chente serao cobradas. mesmo quando a bomba estiver no 
per fodo <!e gararitia. Para moiores detalhes v1d1? noss~s condi~es gerais de vendas. 

4 
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LISTA DE COMPONENTES DA BOMBA DE VACUO MODELO BVM 

Pol DEl'40Ml1'4ACAO M11terial Quant. Po' DENOMl1'4ACAO Matwial Ouant. 

1 Corpo cs. borrba ~Fund. 1 17 Porca 1ex1. G 112 .. W. STD 8 

2 Supone d• bomm F~ Fund. 1 18 Anll •~tico rheno STD 1 
-

3 J1~ca llfonn 1 19 Guarnil;io Amianto 1 

4 Motor STD 1 22 Plug 0 118" 9" STD 2 

6 ,.,.., do prnrltio Sorra.:111 1 23 Porc:a sex1. 11 STD 3 

7 Roe or Bronn 1 24 Paraf. cab. 1 .. 1. G STD 4 

8 !W1porlf m v.llvule /4qo illOK 1 26 Arruela de prnsio G STD 4 

9 V~vull Oorrar.tw 1 27 Arruela de pr~ STD 5 

10 r·ar,,f. Al~n G 114" w. • 11'1" STD , 28 Paraf. cab ... lit. G STD 3 

12 PJ'"'· cab. 11•1. 11 STD 2 29 Side fiq do 1110 mecan1co STD 1 

13 P11~1onerro G 112'' w. • !() SAE 1035 E. JO Unidll<JI ro1a11va do 1110 meainico STD 1 

14 Ct\wefl SAE 1035 1 31 Eixo .ja borrbl 1 

15 Pino el~lllCD rhono f 2.!i • 16 STD 2 
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2. 2 - TR.-\BAJO DESARROLLADO E~ EL SALVADOR . 

2.2.1- APRESENTACIO~ A LA OFICINA CENTRAL DEL PNUD . 

Inicio de la primera misi6n de CONSULTEC a traves del 
Ing. Antonio Marsaioli Junior: 20 de agosto de 1984 . 

Entrevista ccn el representante residente del PNUD,en 

El Salvador, ce~or Guy A. Beliard, quien present6 un resumen 
de las actividades de las Naciones Unidas en ~l Pafs y a 
quien se le expuso el plan de trabajo de CONSULTEC para el 

" trabajo de campo" de Antonio Marsaioli Jr., con el proy~c
to OXUDI - contracto n9 84/37 - Implementacion de una planta 
de pror.esamiento industrial de tomate err El Salvador. Las 

acLividades fueran iniciada~ inmediatamente despues de la e~ 
trev~sta. 

Inicio de la segunda mis ion de CONSUL ITC a t ra\'es del 
Ing. Antonio :angelmi: 04 de fevereiro de 1985. 

El ingeniero se apresento a la oficina central de 
P~UD a donde expuso el plan de trabajo que iba ser desarrol
laJo durante su estada en el pafs. 

2.2.2- ANALISE DEL PROYECTO CON TECHNOSERVE CORP . 

El projecto ONUDI - Contrato n9 84/37 - Implementaci
on de una planta de pmcec:;amiento industrial de tomate - fue 
desarrollado para el gobierno de El Salvador con el objeto 
de promover el desarrollo de la agro industria en el paf s 
asi como de aprovechar la capacidad de la industria metal me 
canica y de las tecnicos y mano de obra locales, para la cons 

trucci5nde maquinas y equipos para plantas procesadoras de 
tomate. 

Los planos de construccion de maquinas iban a ser su 
plidos a los talleres locales, seleccionados como aptos para 
la ej~cucion del trabajo; las maquinas y equipos a seren cons 
truidos bajo los pianos y supervision de CONSULTEC iban a 



129 

ser suplidos para la planta procesadora de tomate de la aso-

ciacion cooperativa El Castano, ubicada en San Antonio Del 
monte ,Oepartamiento de Sonsonate. 

La CONSULTEC a traves del Ing. Marsaioli y Ing. :an 
gelmi ha mantenido estrecho contacto de naturaleza tecnica 
con la empresa Technoserve Corporation que es la coorJenado

ra y implcmentadora ~el proyecto y fue la elegida como con 

traparte en esto proyecto. 

Los itens que siguen fu~ran analisados en conjunto: 

a) Determinacion y caracteristicas de la area dispon! 

ble para la construccion de los edificios. 

b) Vias de acceso para el reci1imiento de materia pr! 

ma y escoamento de productos terminados y comunica 
ciones. 

c) Infra estructura local de provision de agua, ener 

gia electrica y combustible. 

d) Caracteristicas y dimensiones de los edificios. 

e) Determinacion del personal tecnico y de ingenieria 

para absorber las informaciones de los planos y 
para recibir la tecnologia que iba ser transferida. 

f) Transferencia de las planes y de la tecnologia. 

2.2.3- ANALISE DEL INFORME FINAL DE LA MISiuN ONUDI DP/ELS/ 

82/006/11-04/B/31.7.C. 

El informe final de la misi6n ONUDI DP/ELS/82/00/11 -

04/B/31.7.C - estudio de factibilidad para una planta proce

sadora de hortalizas y frutas locales fue analisado por las 

tecnicos de CONSULTEC que llegaran a las conclusiones que si 
guen: 

a) La area seleccionada para la implantacion de la 
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planta procesadora de tomates es adecuada del pun

to de vista de las requisitos basicos tales coma 
vias de acceso, comunicaciones, provision de agua, 

energia electrica y combustible. 

b) El proyecto de construccion de las edificios desar 

rollado base el plan hecho par la mission DP/ ELS/ 

82/006/11-04/B/31.7.C. fuP. mantenido. 

c) Las especificaciones y ubicacion de maquinas y equ~ 

pos fueran revisados, analisados y cambios fueran 

introduzidos para adecuar el proyecto industrial -

a las necesidades de las equipos y maquinas pray~ 

ctados en el labor en BRASIL (home office). 

d) Las capacidades programadas de procesamiento y de 
productos terminados fueran mantenidas. 

e) El inicio de construccion de las edificios fue ins 

peccionado en la primera J11i s ion de CONSULTEC 

determine las J.daptaciones en el "lay-out" 
proyecto. 

y se 

del 

f) Una segunda inspeccion y evolucion fue hecha en la 

segund2 mision de CONSULTEC con el objecto de ve

rifi~ar la correcta ejecucion de la obra asi coma 

de sus instalaciones (agua,energia,etc). 
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2.2.4 - DETE~IINACION DE LOS REQUISITOS T~CNICOS M!NIMOS DE 

LOS CONTRAPARTES. 

La primera necesidad del Ing. A. Marsaioli Jr. de CON 

SULTEC al comienzo de su emprendirniento en El Salvador fue 

la busqueda y seleccion del personal para la tarea de trans

ferir correctamente la tecn0logia trafda de Brasil. 
Para esto los requisitos tecnicos rnfnirnos exigidos de 

los contrapartes deberfan ser los siguientes: 

a) Estar farniliarizado con las normas del dibujo meca 

nico de las maquinas y equipos. 

b) Entender las especificaciones de materiales y co~ 

ponentes de rnaquinas y equipos asi corno ser capaz 

de adaptarlas a otras alternativas que puedan ser 

ofrecidas por el mercado proveedor local o de los 

pafses vecinos. 

c) Tener conocimientos del herramental mfnimo necesa

rio y de los metodos de trabajo adaptados para los 

talleres metal mecanicos ejecutaren la fabricacion 

de las rniquinas y equipos asi como de una estimat! 

va de los tiempos de la mane de obra directa local 

que podri estar envolvida en la fabricacion. 

d) Tener nociones de como calcular los costos de fa 

bricacion de maquinas y equipos en los talleres me 

talmecanicos y de que margen de ganancia se puede -

admitir en este tipo de negocio. 

e) Saber solicitar y evaluar cotizaciones de materia

les y de com~onentes y hasta mismo de las maquinas 

y equipos para tener condiciones de comparacion con 

los costos evaluados de acuerdo con el item d ante 

rior. 

1 
t 

• 
t 
t 
t 

• • 
t 

• 
I 
I 
f 

• 
• 
t 

• 
• • • 
• 
• 
t 

• • • • 
I 

' ' ' ' 



• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 1t 

• • • • • • • • • • • • • • 

132 ~CONSULTEC 

Para la dicha busqueda se hiso contacto ~on el Insti
tuto Tecnol6gico Centroamericano de El Salvador el cual, en 

la p~rsona de su Director Ing. Adalberto Diaz, present6 a 

los Seiiores Ing. Julio F. Pineda Rodrigues y al Tecnico Jose 
Raul Romero, seleccionados por el Instituto oara recibir en 

trenamiento sobre "Diseiio y Elaboracion de Equipo Agroindus

trial" procediendo los mismos desde entonces a actuar como 
nuestra contra parte en el proyecto . 
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!.2.5 - EVALUACION DE LA CAPACIDAD TEC~ICA DE LOS TALLERES 

METALMECANICOS DE EL SALVADOR. 

Para proceder dicha evaluacion se programo una serie 

de visitas a los principales talleres metalmecanicos de El 
Salvador. Los talleres visitados fueran: 

- Talleres Stivella. S.A. 
- Industrias Metilicas Marenco. 

- Ing. Juan Peralta Carrazco, constructor mecanico. 
- Taller Mecanico Zetino. 

Los dos primeros talleres estiban en mejores condicio 
nes bajo el punto de vista de las capacidades instaladas en 

ellos, por lo que se mostro los planos. explicandoles las es 
pecificaciones de cada una de las maquinas y equipos a fajr! 

car en el pa1s. El .departamento de ingenieria del segundo • 
por su vez, fue el que mejor capacidad demostro. no hesitan
do si tuviera que equiparse con algunos tipos de herramien
tas y matrices que fuesen necesarios para lograr la plena f~ 

bricacion de miquinas y equipos. 
El tercer, Ing. Juan P. Carrazco. que ja tu··o un tal

ler de construcion mecanica. fue individualmente el que de 
mostro mayor conocimiento de los metodos de fabricacion de 

miquinas y equipos de acero inoxidable el material predomin~ 
te en el contacto con el producto aliment1cio en proceso. 

Por lo expuesto y observado en estas visitas a los 
talleres se pudo concluir que existen las condiciones y cap~ 
cidades instaladas, dependendo solamente de equiparselos con 
algun herramental complementar, para poder fabricar todos los 

equipos con los planos y especificaciones que se han traido 
v mostrado. desde que ellos esten respaldados oor la firma 
CONSULTEC, contratada de Naciones Unidas para este proposito. 

La evaluaci6n del Taller Mecanico Zetino no permite -

recomendarle para la tarea de construcci6n do las tipos de m~ 
quinas y equipos de la linea de tomate. 
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2.2.6- IXSPECCION DE LAS OBRAS E~ DESARROLLO E~ EL CASTA~O 

La construcci6n de los edificios de la planta proces! 
dora de El Castano fue inspecionada por los tecnicos de CON
SULTEC para garantizar su perfecta ejecucion de acuerdo con 
el prorecto. 

Los puntos analisados fueran los que siguen. 

2.2.6.1 - Naturaleza de la construccion. 

2.2.6.2 - Dimensio~es de las areas proyectadas 

2.2.6.3 - Materiales usados. 

2.2.6.4 - Sistema general de drenaje de agua del 
proceso. 

2.2.6.5 Inclinacion del piso para la perfecta dre
naje de los liquidos. 

2.2.6.6 - Calidad del piso para los puntos de mayor 
concentracion de carga. 

2.2.6.7 - Altura del edificio 

2.2.6.8 - Sistema de ventilaci6n y iluminacion natu
ral y a:tificial. 

2.2.6.9. - Vias de circulacion en la parte externa 
del edificio. 

2.2.6.10.- Ubicacion de la casa de caldera. 

2.2.6.11.- Sistema de distribuicion de e~ergia electri 
ca. 

2.2.6.12 - Sistema de distribuicion de agua potable y 
agua industrial. 

2.2.6.13 - -Sistema de distribuicion de vapor. 

2.2.6.14 - Sistema de distribuicion de aire comprimi-
do 

2.2.6.15 - Inspeccion de las entradas primarias y 
cundarias de energia electrica. 

se 
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Z.2.6.16 Estacion rebajadora de energia electrica. 

2.2.6.17 - Sistema de captacion de agua y bombeo. 

2.2.6.18 - Torr~ de enfriamiento de agua industrial. 

2.2.6.19 - Sistema de almacenamiento de aceite combus 
tible. 
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.2.2.7 - TRA~SFERE~CIA DE LA TEC~OLOGIA DE CO~STRUCCIO~ DE 

LAS ~t'\QUI\AS Y EQUIPOS. 

La transferencia de la tecnologia de construccion de 

las maquinas y equipos se cumplio a traves del entrenamiento 

suministrado a los contrapartes, de acuerdo con lo que se ex 

puso en el item 2.2.4. 

Esto se concrete mediante una serie de tareas que se 

les pas6, bajo superv1s1on de CONSULTEC, como las que se eje~ 

plifica adelante: 

a) Revision y clasificacion general de todos los mat~ 

riales y componentes oara la f abricacion de las m~ 

quinas y equipos en conformidad con el proyecto. 

b) Consulta a los nroveedores locales con respecto a 

la disponibilidad y precio de dichos materiales y 

componentes, por telefono o por visitas a sus ofi

cinas. 

c) Con base en catalogos de componentes que el prove 

cor de la tecnologia de CONSULTEC trafa COilS igo, 

ademas de los datos del proyecto, se hicieran una 

serie de consultas a farricantes del exterior via 

telex. 

d) Con el objeto de tener una estimativa de los cos 

tos de f abricacion de las maquinas y equipos de la 

linea de tomate, se elaboro, con base en la experi 

encia adquirida en Brasil, una lista de los tiempos 

aproximados que llevaria la produccion de cada uno 

y se detallo los mismos en horas-hombre, tal cual 

se expone en la hoja tecnica a continuacion. 

e) Listado de materiales especiales y de los tornillos, 

arandela~ y tuercas de acero inoxidable, tal cual 

se expone a continuacion. 



ITEM 

01 

02 

03 
04 

OS 
06 
07 

08 
fl9 

L 

11 

12 

13 
1..J 

IS 
16 

17 

18 

,--
.) I 

TIDtPOS ESTDl.\DOS PARA. FABRICACIO~ 
DE LOS EQUIPOS 

PROYECTO 
9 DP/EL<;/82/006 

echa: 30.8.84 

CA~TIDAD DENOMINACION TIEMPO-HORAS/HOMBRE 

01 Sistema Hf drico 80 
(partes metalicas) 

01 Banda de seleccion 70 

01 ~blino de martillos ISO 

01 Tanque regulador (tolva) 6 

01 Bonba positiva(base y annado) 10 

01 Calentador tubular 220 

01 Despulp. (300)-Refin.(300)y 6SO 
tanque (SO) 

02 Bomba centrf fuga 

02 Tanque de almacenaje 2x60 120 

01 Concentrador al vacf o 1200 

02 Bomba posit i va (base y annado) 20 
2x10 

02 Tanque de Fonnulacion 2x80 160 

01 11~nadora de envases 

01 Selladora de envases 

02 Mesa 2x30= 60 

02 Caja de esterilizacion y cestos(24) 
2x60= 120 

02 Caja de enfriarniento y cestos (24) 
2xSO= 100 

01 Esterilizador de envases 40 
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15 

69 

01/lZ 

01 

01 

37 

12 

17 

04 

02 

07 

15/21 

01 

01 

02 

15/21 
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PROYECTO 

LIST.-\DO GE\ERAL DE ~tATERI.-\LES 
~9DP/ELS/82/006 

Fech:i: 30.ll.84 

CTD. DENOMINACION PLANO N9 

20 Junta de la tapa 82006-06-02Al 

08 Retenedor Cod. 01703 GR 4 82006-07-02A0 

48 Perilla Cod. MBM 4631-"3/8" {82006-07-02AO 
82006-06-02Al 

06 Caba esferico MBE 038-"l/2" 82006-10-1.:i-\2 

20 Retenedor Cod. 01147 BRG-1 82006-12-02A2 

10 Retenedor Cod. 01355 BRl 82006-o :·-02Ao 

01 Pz. "90 x 148 Poliuretano 82006-07-02A0 

01 Pz. 240 x 355 x 5 rrm esp. Celeron 82006-07-02AO 

5.1 m Junta Gama Perf ilada 82006-10-lOAl 

12 Aro Sella Parker n9 2-248 82006-10-08A2 

15 m Gaxeta r/J. l/ 4" - Ami an to SC1J1i tario 82006-10-04A2 

01 Pz. " 1 1/2" x 100 rrm - Teflon {8 2C06-09-01Al 
Soporte - Pl. N9 82006-12-02A2 82006-12-0lAl 

01 Pz. ~96 x ~ 25 x 37 mm - Teflon 82006-10-05A2 

01 Pz. "e70 x "i25 x 16 mm - Teflon 82006-J.0-05A2 

01 Pz. "2" x 150 nun - Bronce Grafitado 82006-10-05A2 

0.1 Pz. "1 1/8" x 150 mm {82006-09-0!AJ 
82006-12-0lAl 
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LIST..\DO '.:iE'.\ERAL DE TORSILLOS; ARA'.\DEL..\S Y 

TUERCAS DE ACERO I'.\OXIDABLE 

ITDI 

40 

.n 
06 

30 

06 

15 

25 

29 

33 

34 

51 

40 

41 

53 

55 

60 

62 

12 

19 

20 

07 

01 

03/05 

07 

03 

CTD. DENOMI~ACION 

08 Bulon C/E RW 03/8" x 3/4" cl Tuerca 

02 Bulon C/E RI'/ 03/8" x l" c/ Tuerca 

06 Bulan C/E ~'i 03/8" x 3/4" cf Tuerca 

12 Bulon C/E RW 03/8" x 2" 

02 Bulon Allen S/Cab. Rl'/ f65/16" x 5/16" 

32 Tuerca Exagonal RW ~5/8" x 11 F.P.P. 
02 Bulon Allen s/Cab.RW 05/16" x 1/2" 

12 Bulon Allen C/E RW 03/8" x 1 1/4" 

12 Arandela de presion 0 3/8" 

12 Tuer::a Exagonal Rl'i 0 3/8" 

24 Bulon C/E RW 01/4" x 5/8" c/ Tutrca 

08 Bulon Allen RI'/ 01/4" x 3/8" 

08 Arandela de presion ftJ 1/4" 

08 Bulon C/E Rl'/ 01/2" x 1 1/4" c/T.yAr.p. 

04 Bulon C/E RW 03/8" x 1 1/2" 

24 Bulon C/E Rl'i 01/ 4" x 3/8" 

02 Bulon C/E RW ~3/8" x 2" 

04 Bulon C/E RW 01/4" x l/2"c/Arand.nres. 

10 Bulon C/R RW 03/16" x 1/4" 

08 Bulon C/E Rl'/ 03/8" x 3/4" c/Arand.pres. 

08 Bulon C/E Rl'i 03/8" x 3/4" cf Arand. nres. 

16 Bulon C/R RW ~1/4" x 1/4" 

02 Bulan Allen S/Cab.RW ftJl/4"·x 1/4" 

04 Bulon C/E Rb' ftJ5/16 x 1 3/8" c/ Tuerca 

36 Bulon C/E RW 0 1/4" x l" 

12 Bulan c/E RW ftJ 3/8" x 2" 

PllOYECTO 
'9 DP/ELS/ 8 2/006 

echa: 30. ll. 84 

PLANO N9 

82006-03-0L<\l 

82006-03-0lAl 

82006-03s01A2 

82006-06-02Al 

82006-07-02A0 

82006-07-02A0 

82006-07-02A0 

82006-07-02A0 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02AO 

82006-07-02A0 

82006-07-10A2 

82006-09-0lAl 

82006-09-0lAl 

82006-12-0lAl 

82006-12-02A2 

82006-10-04A2 
82f'r ··-10-04A2 

82006-10-08A2 

82006-10-lOAl 
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LISTADO DE CO~ECCIO~ES Y TUBERIA DE 
ZOOt>-00 

ACERO I~OXIDABLE AISI 304 Fecha: 18.9.84 

PLANO DE REFERENCIA: N9 2006-00-Al 

DENOMINACION 

.. .\br3z.adera TC - 01 l '7" I • 

Abrazadera TC - 0 2" 

Abrazadera TC - " 3" 

Abrazadera cramada para tuba OD-01 1/2" 

Abrazadera cramada para tuba OD-0 2" 

Curva 909 - 2TC - 01 1/2" 

Curva 909 - lTC - 01 1/2" 

Curva 909 - zrc - " 2" 

Curva 909 - lTC - 0 2" 

Curva 609 2TC " 3" 

Curva 609 - lisa - 0 1 1/2" 

Curva 309 - 2TC - " 3" 

Junta TC - 01 1/2" 

Junta TC 0 2" 

Junta TC - " 3" 

Nip le de saldadura TC - 01 1/2" 

Nip le de soldadura TC - 0 2" 

Nip le de soldadura TC - " 3" 

Te 909 - 3TC - " 1 1/2" 

Te 909 - 3TC - " 2" 

Te 609 - 3TC - " 3" 

Reduccion cancentrica-2TC-02"xl 1/2" 

Reduccion excentrica -2TC-02"xl 1/2" 
Reduccion excentrica -2TC-03"xl 1/2" 

Valvula sani taria 3 v1as - 3TC - 11 1 1/2" 
Valvula sanitaria 2 v1as - 2TC - Maripasa-01 

CAXTIDAD 

70 

so 
14 
lS 

10 
20 

06 

10 
02 

01 
04 

02 

300 
200 

so 
60 

so 
08 

03 
04 

01 
02 

02 

01 
01 

1/2" OS 
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2006-00 
LISTADO DE COSECCIOSES Y TUBERIA DE 

ACERO I'.'iOXIDABLE AISI 304 Fecha: 

PLANO DE REFERENCIA: N9 2006-00-Al 

DENOMINACION 

\"alvula sanitaria 2 v1as - 2 TC - Mariposa-02" 

\'alvula sanitaria 2 v1as - 2 TC - Mariposa-03" 

Termometro Sanitario bimetalico conexion 
niple TC 0 1 1/2" - Escala 0-1209 C 

Tubo sanitario pulido interior y exterior 

01 1/2" 

Tu bu sanitario pulido interior y exterior-

Tubo sanitario pulido interior y exterior-

Termomt..tro Sanitario bimetalico - Diam. 4" 
conexion 0 1/2" NPT - haste lOOmm - inox. 
Esc. O - lSO«?C 

0 2" 

0 3" 

1

CANTIDAD 

06 

02 

02 

36 m 

18 m 
6 m 

04 

18.9.84 
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2.2.8 - DEFI~ICION DEL PROYECTO DE CO~STRUCCI~N Y UBICACIO~ 

DE LAS M~QUINAS Y EQUIPOS . 

La confirmacion del proyecto de construc~ion fue posi 

ble despues de la definicion del "lay-out" de las maqu1nas y 

equipos, tenendose n~r base el estudio preliminar del item -

Z.1.6 . 

Los pequenos cambios en los proyectos de las maquinas 

y equipos fueran con el objecto de simplificar la fabricacion 

de los mi~mos asi como su operacion. limpieza y mantenimien

to. Entonces no se le afect6 la ubicacion definitiva con res 

pecto al que se le habfa planeado en el "lay-out" preliminar . 

Se sugeri6 que el area de manipulacion y ~reparo de 

la fruta, donde queda el sistema tfdrico de lavado, tenga el 

piso mas elevado (media metro) con el objecto de no solo fa 

cilitar la descarga de las cajas de tomate trafdas por los 

camiones como tambien proporcic,,_.Jr un flujo descendiente de 

las frutos en el sentido de la alimentacion del mo lino tri tura

dor. Esto resulto todavia en un ahorro de un equipo elevador 

de frutos, par lo tanto en un? simplificac16n del proceso . 
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2.2.9 - SOLICITACCIONES y AN~LISES DE COTIZACIO~ES DE ~L(our

NAS, EQUIPOS, MATERIALES Y COMPONENTES. 

Con asistencia tecnica de CONSULTEC fueran solicita 
das cotizaciones para la fabricacion de las maquinas y equi
pos a las talleres de metalmecanica de El Salvador, despues 

de la evaluacion de la capacidad tecnica de las mi~mos. 
Se puso de acuerdo que los talleres locales iban a co 

tizar solamente la mano de obra, puesto que se verifico alg~ 
nas dificultades de adquisicion de materiales basicos y com 
ponentes en el mercado proveedor local: raramente se podria 
encontrar el material especificado de inventario nara entre
ga inmediata y cuando se lograba encontrar las precios alca~ 
zaban valores muy elevados. De las visitas a las talleres, 

que tuvieran un caracter tecnico, se permiti6 observar, ade
mas de las peculiaridades de cada taller, tambien una gran 
diferencia de precios de la principal materia prima de em 

plea en la fabricacion de maquinas para alimentos, el acero 
inoxidable: cuando adquirido en revendedores el precio lleg~ 
ba algunas veces, al doble y todavfa mas de aquel producto 

importado directamente. La idea pronuesta fue de se aprov~ -
char la legislacion favorable del pafs nara la importacion 
directa de las materiales y componentes a traves de lapropia 
Cooperativa El Castano. 

Al mi$mo tiempo se recomendo que se solicitasen coti 

zaciones a proveedores de maquinarios y equipos del exterior 
con el objecto de se tener un control de las precios totales 

de adquisicion. 
De las solicitacciones de cotizaciones a las talleres 

locales, hasta la fecha de conclusion de la primera parte 
del trabajo desarrollado en el pafs (Field Work), las Talle
res Marenco y Stivella ya habfan preparado sus presupuestos. 
Los precios cotizados serviran para confirmar una otra obse! 
vacion importante que se hizo cuando se visit6 a las talle -
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res locales: la mano de obra. inciuso la de esoecializaci6n, 

estaba valorada mas bajo que las de otros nafses. principal

mente cuando se consideraba que la ir.cidencia de cargos so 

ciales en el salario es muy reducida en este pafs. 
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2.2.10 - APRESE~TACION Y ENTREGA EN LA OFICINA CENTRAL DE 

PNUD DE LOS PLANOS Y ESPECIFICACIONES DE LAS 

MAQUINAS Y EQUIPOS A FABRICAR EN EL SALVADOR. 

Al terminarse la primera mision de CONSULTEC a traves 

del Ing. Antonio Marsaioli Junior, a la fecha de 19 de sept! 

embre de 1984, se hiso la apresentacion en la oficina Cen 

tral de PNUD, con las consideraciones preliminares de la ase 
sorfa desarrollada durante el perfodo del 19 de agosto al 19 

de septiembre de 1984, para la construccion de los equipos -

procesadores de alimentos. 
A la ocasion se hiso la entr~~a de las copias comple

tas d~ los disenos de construccion de los referidos equipos. 
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3. 3. 
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3. 6. 

2 .4. 

4 .1. 

4.2 
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CO~CLUSIO~ES 

Los planos de construccion de La Fabrica fueran prepa

rados con base al informe final de la mision ONUDI 
DP/ELS/82/006/11-04/B/ 31.7.C. del ano 1984. La prop£ 
sicion fue analisada y los cambios necesarios fueran 

introduz.idos. 

Los planos de construccion de los equipos fueran desar 

rollados base a la necesidad de la planta procesadora 
todavia los adeouando mismas a las candiciones de trabaja de las 
talleres de metal mecanica de El Salvador. 

Se determino la capacitacion minima de los tecnicos 
~ontraparte y se izo la transferencia de la tecnalogia. 

Fue echa la inspeccion de la construccion de los edifi 

cias, las cuales fueran construidos respectando las ne 

cesidades del proyecto. 

Se transferia todas las informaciones necesaria~ oara 

la implementacion de la infraestrutura. Lagua, Energia, 
Vapor, Eletricidad y Aire comrrimido.) 

No fue oossible asistir los talleres en la construccion 
de las maquinas y equipas ya que par la tradanza en la 

liberacion de recursos no se inicio la dicha construc
cion . 

RECOMENDACIONES 

Construir las maquinas y los equipos en El Salvador com 

cl objetivo de estimular el desarrollo de la industria 

Metal Mecanica, bajar costos y crear una infraestrutura 
de asistencia en el campo de construccion de equipos y 
maquinas para agro industrias, 

Construir los equipos y maquinas respectando los planos 
constructivos y no introducir cambios sin consultar 
la ejecutora del proyecto. 
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4.3. ~fantener asistencia ce la ejecutora del proyecto duran 

te la construccic~ ae los equipos asi ccmo en la etapa 

de instalacion 

4.4. Mantener ~sistencia tecnica para el arranque de la fa 

brica y entrenamiento de personal. 
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ILUSTR..\CIO~ES . 

Fotos de la "PLANTA PROCESADORA DE TO~lATES DE EL 
-CASTANO" - Provincia de Sonsonate - El Salvador 

Centro America durante el periodo de construccion y 

en su fase final. 
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I~ICIO DE LA CONSTRUCCIO~ DE LOS EDIFI 
CIOS DE LA PLANT..\ PROCESADORA DE EL 
C..\ST..\~O PROV I ~c I..\ DE sm:so~..\ TE - EL 
SALVADOR - CE:-\TRO ..\MERICA (198-l) . 
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LA PLA~T:\ PROCESADORA DE TOMATE DE EL 
CASTA~O FUE I~SPECCIO~ADA DURA~TE EL 
PERIODO DE CONSTRUCCICN POR LOS TECNI 

COS DE CONSULTEC (1984). 

• 

t 

• .. 

f 

; 

' • 
• 



• 
• 
' ' • 
' • 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

' I 
I 
I 

' I 
' t 
I 

' ' t 
' 

151 ~CONSULTEC 

< -
< c:: 
< 
Cl. 

< --' 
0 
< c 
UJ (Z 
c. < 

E
C:: Cl) 

0 < c. u 
...... 
c:: ...... 
c.. i::.: 
::::i 
Cl) 

< c:: 
< 
Cl. 

< 
::::i 
(.,:) 

< 
i:.t.:I 
0 

z 
0 -u 
< 
E--Cl. 
< u 
i:.t.:I 
0 

~ ~ 
~ < 
E- E-
C/) Cl) 

- < Cl) u 



152 

< 
E
a 
0.. 

0 
CZ 
< 
E
m 
< 

i;.l.l u 
Q 

"1..; 

::i 
O' 
z 
< 
E-

< 
Ez :s 

0 
CZ 
< 
E
U) 

< z u 
~ ~ 
u w 
< 
E- w 
~ Q 

1 

• 

.. 

• 
• 
' • 
• 
J 



• 
• 
' • 

• • • • 
I 
I 
I 

' I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

' 

153 ~CONSULTEC 

TEC~ICOS DE CONSULTEC EN LA FASE INICIAL Y FI~AL 
DE CO~STRUCCION DE LOS EDIFICIOS DE LA PLA~TA 

PROCESADORA DE "EL CASTA~O". 

f. .. 

fevrero 1985 
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