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RESUMEN

El Salvador tiene gran dependencia en los 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 consequencia de los inu
merables factores coyunturales, tales como la determinacion del
Mercado Comum Centro Americano, 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 en peso y todavia la fuga de
divisas se incremento en forma extraordinaria en los ultimos anos.

Desde 1978 hasta 1981, la fuga de divisas por la imperta-
cion de alimentos se incremento en 38% y todavia el total de las
importaciones 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 periodo de 1978 hasta 1981, las importaciones en to-
neladas cayron en un 93% y en valor en un 18%, todavia para los
alimentos, la reduccion en toneladas fue de un 31% y en valores
hubo un incremento de 38%. Tambien en cada ano se tiene mayor
participacion de los alimentos en las importaciones tanto em to
neladas como en valores.

Es dicir qu el proceso alimentario en EL SALVADUR 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 positive en el aréa de alimentos.

La soluciéon para el nroblema 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 afio 1984-
"ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA UNA PLANTA PROCESADORA DE HORTA-
LIZAS Y FRUTAS LOCALES" 1llego a una conclusidon positiva concer-
niente a la implementacidn de una planta procesadora de frutas
y hortalizas y preparo un proyecto para la finalidad.

Esto proyecto entre otros puntos importantes recomendo la
utilizacion de la capacidad Salvadorena de construccion de equi
pos y maquinas procesadoras, bajo disenos para su construccion,
con el objetivo di difundir la tecnologia de construcciZn de
maquinas en E1 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 C(ASTA
RO", Provincia de Sonsomate- El Salvador. para la implementacion
de la fabrica.

Los productos basicos elejidos para seren produzidos fueran:
jugo de tomate. pure de tomate. nasta de tomate v catsupo.

Las maguinas v eguipos esvecificados v nrovetados nodran
ser construidos en los talleres Salvadorefios con exclusidn de las
bombas, llenadora y selladora de envases.

Los proyectos constructivos de las maquinas y equipos fueran
pormenorizados en una cantidad de planos suficiente pzra la fabri
cacion de los mismos por los talleres de Metal Mecanica de EL
Salvador. Junto a los planos de construccidon se presentaran las
respectivas listas detalladas de los materiales y componentes de
los proyectos.

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

Las maquinas y equipos bajo los planos y especificaciones
fueran cotizados en EL SALVADOR y los costos comparados con equi
pos similares importados.

Se inspeciono la construccion de los eldificior asi como las
instalaciones de agua, energia , vapor, aire comprimido etc.,
ahora ya todo implementado.
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01. INTKODUCCION

El Salvador tiene gran dependencia en los paises veci
nos de Centro America para tener su suplimentc de conser-
vas alimenticias. Productos basicos, tales ccmo el jugo de
frutas, hortalizas en conservas, pasta de tcmate y otrus,
son importadcs de Guatemala, Costa Rica y Panama.

Mientras los paises suplidores cuentan con un desar
rollo de su agro-industria y, como consecuencia, de su
agricultura, E1 Salvador continua e la dependencia de im
portaciones. Hay una fuga de caivisas y los empleos no son
creados en la agricultura y en la industria. Es asi que
los cultivos de frutas y hortalizas en El1 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 inseguridad de el mercado consumidor. Las
perdidas de fruta: ; hortalizas .egan niveles elevados
por no haver condiciones para su preservacion durante el
periodo de zafra; los precios rluctian en el mzrcado preju
dicando al consumidor; los habitos alimenticios no mejoran
y el pais sufre economicam:nte,

Considerando la posicion en que se encuentra la indus
tria de alimentos en El Salvador, que es la consecuencia -
de los inemerables factores coyunturales, tales como la de
terminacion establecida en la formacion del mercado comum
Centro Americano, el cual considera este pais poco adecua
do a la produccion agricola y por tanto sin condiciones pa
ra establecer un plan de industrializacion de alimentos
se ha permitido que otros paises de Centro America logra
sen un avance razonable en esta area, creando condiciones-
para proveer gran parte del mercado local, generando divisas
atraves de expertacion. Esta es la posicion de Guatemaln,
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Costa Rica y Fanama.

Todavia El1 Salvador permanecio fuera de la evolucidn
de la agro-industria, factor que establece wma  dependen
cia la cual puede ser hasta cierto punto, peligrosa desde
el punto de vista estratégico, sin considerar las consecu
encias inmediatas como la fuga de divisas, la cual genera
condiciones economicas desfavorables. En el tercer mile
nio, el dominio politico estara mui estrechzmente ligado
a la produccion de alimentos, si tomamos en cuenta los ni
veles de aumento demografico mundial y la escasez de re
cursos naturales para alimentar las poblaciones.

Lac naciones desarrolladas se estan preparando para
esta rea..dad. Los paises que tardaren sus planes, perma
neceran en una dependencia y hasta cierto punto vulnera -
bles desde el punto de visca estrategico.

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

De zcuerdo con los datos estadisticos de'"Indicadores
Fconomicos del Ministerio de Planificacion de 1982, ¢rcon
tramos que la importacidn de alimentos cayd en peso y to
davia la fuga de divisas se incremento en fcrma extraordi
naria en los ultimos anos.

Desde 1978 hasta 1981, la fuga 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 1a importacion de ali
mentos es el segundo iten en toneladas con un 27,7% y el
tercero en valores con un 16.%% en ano de 1981.

En el periodo de 197t Lasta 1981, las importaciones-
en toneladas cayeron en un 93% y en valor en un 18% toda
via para los alimentos, la reduccidén en toneladas fué de
un 31% y en valores hubo un incremento de 38%. Tambien se

e
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concluy6é que en cada ano se tiene mayor participacion de

H los alimentos en las importaciones tanto en toneladas co

i mo en valores. Es decir que el proceso alimentario en El

I Salvador viene sufriendo un deterioro sostenido ano E

% ~

{ ano.

! Se concluyo también que la politica del gobierno para

{ crear un mejor balance de pago, logrd algun resultado para
] p g g

t los demas productos, sin lograr nada positivo en el area

{

de alimentos.
Por lo tanto, encontramos que la solucion para el pro
blema actual =zs de caracter técnico y de politica de pro

cedn puay e

duccion.

- -

Hay que crear una infraestructura de apoyo para la im

-

plementacidon y desarrollo de la agro-industria, utilizando
los recursos existentes en el Pais.

La mision de ONUDI DP/ELS/82/006/11-04/B/31.7.C del
ano de 1984- Estudio de factibilidad para una planta proce
! sadora de hortalizas y frutas locales-llego a una conclusi
on positiva concerniente a la implementacion de una pianta
procesadora de frutas y hortalizas y preparo un proyecto -
para la finalidad.

Esto proyecto apresentd como consideraciones finales-
lo que sigue:

a) La Empresa debe mantener un minimo de 30% de pro

duccion propia. Este 30% es calculado en base a ca

pacidad procesadora por ano.

b) La materia prima para la fabrica debe estar dispo
nible dentro de un radio no mayor a 50 km.

c) La linea planeada tiene que scr versatil para per
mitir que se trabaje con una variedad de frutas vy
hortalizas, reduciendo asi la ociosidad de la plan
ta.

d) La linea de productos terminados debe ser amplia -
para permitir mayor penetracion en el mercado 1o
cal, con incremento de la facturacion.




e)

£)

g)

h)

[ R
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j)
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El proyecto debe ccntenplar baja inversion en ecdifi
caciones para reducir el coste de la amortizacion -

de la inversion fija.

Se debe utilizar, en lo posible, la capacidad lo

cal de construccidon de equipos y maquinas procesado

ras, bajo disefios nara su construccion. De estz ma

nera se puede reducir el costo de los equipos , di

fundir la tecnologia de coprstruccion de maquinas en

El Salvador y preparar una infraestructura de repu

estos y de asistencia tecnica.

La capacidad de la fabrica, asi como sus futuras ¢x
pansiones tiene que ser compotible con la disponibi
lidad de materia prima y con la capacidad de absor-

cion del mercado local.

Las técnicas de produccidn y control de calidad de
ben ser implementadas a fin de producir productos -
de alta calidad, previendo el incrementc del merca
do a través del aumei. .o de consumo per capita y
substituicion de los productos importados.

ti ar, en la medida de lo posible, envases de

(—

vidrio que sean utilizables para fines domésticos -
ya que el envase en la America Central tiene un cos
to muy elevado y el vidrio tiene costo igual ao de
la lata. 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 introduccidon de ''Laminados'.

Tomar en consideracion 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 ren

tables, mantener estrecho control de los costos in

dustriales, lograr altos rendimientos y mantener -

buera calidad; esto equivale a administrar con efi

- = O 0O OO0 O G OEP DT O O EC TN YTV PY WP U NG P W S o W e e e
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ciencia y técnicamente.

Con base en las recomendaciones arriba ensenadas y
principalmente tomando en consileracion el iten F la
ONUDI- Organizacion de las Naciones Unidas para el
Desarollo Industrial - contrato la Consultec nara de

sarrolar lo que sigue:

i) Adaptar disenos de equipos y maquinas necesarias-

e e g U FEER S M S T

para el procesamiento de tomates.

ii) Asistir en -a manufactura de los equipos Y maqui

nas en E1 Salvador.

iii)Elaborar un proyecto industrial para la instalaci
én de los equipos de acuerdo con el estudio dispo
nible para el procesamientc de tomate y ctras fru

tas.

Los itens i y iii fueran desarrollados lograndose -
los resultadcs esperados tanto en l1a elaboracion del pro

yecto como en la transferencia de la tecnologia & los tec

—-—_.-.«-—-.-—.-.-——

nicos de El1 Salvador.

-t

Todavia la asistencia en la manufactura de los equi-
pos en E1 Salvador no fué posible en virtud del financia-
miento para la construccion, (Financiamiento del BID-Ban

e )

co Interamericano de Desarollo) no tener se¢ concretado -

' hasta esta fecha. la prevision de liberacion de recursos
ahora esta prevista para el mes de abril de 1985.

’ Con el objeto de atender integralmente los itens
contratuales (Contrato ONUDI ne® 84/37 de28/agosto/1984)
la Consultec producidé una tardanza en lo envio del segun

! do técnico a El1 Salvador, por solicitacién del personal-

f de "EL CASTARO" (nombre de la empresa que esta implemen-

’ tando la fabrica de tomate) a través de los canales com

petentes.

Todavia no se logrd el deseable al que concierne a

e

el iten ii ya que uve una nueva tardanza en la liberaci-
én de los recursos.
Esto informe ensena:




a) Trabajo desarrollado en el "Home Office’.
b) Trabajo desarrollado en la "Project Area”.

c) Disefos tecnicos de implementacion de la planta
asi como para la construccion de los equipos y ma
quinas especificados.

d) Trabajo de transferencia de la tecnologia de cors
truccion de equipos y maquinas a los tecnicos indi
cados por el Gobierno Salvadoreno y a los talle
locales.

e) Trabajo de orientacidon y ubicacion de la construc-
cion del edificio y instalaciones eléctricas, agua,

vapor y aire comprimido.

Estos, informe final, proyecto de construccion de ma
quinas y estudios, estan sendo utilizados por la "Coopera-
tiva de Ei Castanho, provincia de Sonsonate - El falvador -
para la implementacion de una planta procesadora de toma
tes, frutas y otras hortalizas.

La Cooperativa de "El Castano' es una organizacion 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 por
centajes de produccidn, y las capacidades de produccion -
fueron establecides con base a lo seguinte:

19 Disponibilidad de materia prima.

2° Tendencia del mercado consumidor.

39 Distribucion del porcentaje de costo del envase en
los costos industriales de los produtos tewminados.

L -~ - -

—~—
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MATERIA PRIMA

El aspecto de la materia prima se constituio en obje
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 instalar en El
Salvador para trabajar con hortalizas y frutas es la desti
nada a procesar tomates y frutas locales’ por las razones-

s

P e e SN e e Pow -

que se enumeran a continuacion:

a) Fué desarrollado un amplio trabajo de adaptacion
de variedades de tomates nara procesamiento.

b) Hay una produccién de tomates en todo el pais esti
maua en 20.000 toneladas metricas.

B e e )

c) Se elabord un buen estudio de factibilidad hortico
la por Technoserve, Inc.
d) Se elabord un buen estudio de factibilidad técnica

. e—

y economica, por Technoserve, Inc., para una plan
ta de tomate y frutas para producir catsup, dulces
y jaleas.

e} La calidad del tomate de E1 Salvador es la misma
que del principal pais exportador de Centro Ameri
ca, Guatemala.

f) Los pre~ios pagados por la industria por cl tomate
em Guatemala son los mismos que en El Salvador.

g) La extension de la safra en El Salvador es maycr
que la de Guatemala.

En Guatemala 1a safra es de 4 meses, en El Salva
dor de 6 meses.

h) En El1 Salvador hay fruts~ como la pina, el mango
y otras que pueden ser procesadas en la misma 1i
nea del tomate, para la produccién de puré, necta
res, dulces y jaleas.
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TENDENCIA 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 de la pasta, variando de 50% hasta 70%
de produccién de la planta seguido por el jugo, catsup y

el puré.

COSTO DEL ENVASE

En el caso de El1 Salvador, hay que tener €n cuenta el
problema del envase ya que su costo es muy alto y represen
ta hasta 50% del costo total del producto. Por esto es gue€
se da gran importancia a los productos concenirados para
mejorar la relacion producto/valor del envase.

2.1.2- CAPACIDADES DE PROCESAMIENTO Y PRODUCCION

2.1.2.1 - MATERIA PRIMA

Las variedades de tomate de El Salvador que mas se
prestan a la industrializacion son: Santa Cruz, Pacesetler
490, 502 y 882, UC 82 y Chico Super.

Las caracteristicas identificadas por los agriculto
res son: alta productivadad, resistencia a plagas y enfer
medades, frutos con promedio de peso de 60 a 70 gramos, ba
jo porcentaje de desechos, resistencia al almacenamiento y
al transporte.

Del punto de vista industrial, las caracteristicas -
que se procura encontrar son las siguientes: alto rendimi
ento en solidos, color intenso Yy resistencia al transporte
y almacenamiento.

Considerando 1la capacidad inicial de 1la nlanta, el
transporte serd hecho en cajas y luego se separara vara

ccisssacsasessscsananAaa
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asi seleccionar los que son buenos parz el mercado de pro
ductos frescos. El producto de calidad mas baja, todavia
saludable, es destinado a la industria. Las cajas son des
cargadas y almacenadas en area cubierta hasta el inicio
del proceso.

Los periodos de zafra industrial para El Salvador son:

Ene. - Feb. - Marzo y Abril Julio y Agosto

Con frutos de otras cooperativas Con frutos de la Coo

perativa E1 Castano.

El numero total de meses de zafra son seis, trabajan-
dose en la etapa inicial 8 horas/dia y 24 dias/mes.

El nimero total de horas en el inicio sera de:

6 meses x 26 dias x 8 horas = 1,248 horas/ano.

2.1.2.2 - CAPACIDAD DE PROCESAMIENTO

Primer Ano

Condiciones de Trabajo:

8 horas / dia

26 dias / mes

6 meses / ano

Capacidad hora - 500 Kilos

Diaria - 500 x 8 = 4000 Kilos - 4 ton./dia
Capacidad mensual- 4 ton./dia x 26 dias = 104 ton./mes.
Capacidad anual - 104 ton./mes x 6 meses- 624 ton./ano.

Segundo Ano

Condiciones de Trabajo:

8 horas / dia

26 dias / mes

6 meses / afo

Capacidad hora - 1000 Kilos

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




Capacidad mensual- 8000 K x 26 dias = 208 ton./mes.
Capacidad anual - 208 ton. x 6 meses =1248 ton./ano.

Tercer Ano

Condiciones de Trabajo:

8 horas / dia

26 dias / mes

6 meses / ano

Capacidad hora - 2000 K/hora

Capacidad diaria- 8 h x 2000 Kilos = 16000 K/dia.
Capacidad mensual- 16,000 K x 26 dias = 416 ton./mes.
Capacidad anual - 416 ton./mes x 6 meses=Z,496 ton./ano

Cuarte Ano

Condiciones de Trabajo:

20 horas / dia

26 dias / mes

6 meses / ano

Capacidad hora - 2000 K/hora

Capacidad diaria- 20 h x 2000 Kilos = 40,000 Kilos/dia.
Capacidad mensual - 40 ton./dia x 26 dias=1,040 ton./mes.
Capacidad anual - 1040 ton./mes x 6 meses= 6,240ton./ano.

En el cuarto afo, de acuerdo con la evaluacion del
mercado consumidor y de la produccion agricola, que debera
sufrir un incremento por el efecto de la industria, la «ca
pacidad de procesamiento podra ser duplicada en la misma
edificacion.

Quinto Ano

Condiciones de Trabajo.

20 horas / dia

26 dias / mes

6 meses / ano

Capacidad hora - 4,000 K/hora

Capacidad diaria- 20 h x 4,000 K/h = 80,000 K/dia
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Capacidad mensual- 80 ton. x 26 dias = 2,080 ton./mes

Capacidad anual - 2080 ton./mes x 6 meses= 12,180 ton./ano.

2.1.2.3

1)
Z)
3)
4)

La
demanda
El

- CAPACIDAL DE LA PLANTA EN PRODUCTOS TERMINADO3

Jugo de tomate
Puré de tomate
Pasta de tomate
Catsup ( salsa)

seleccion d. los productos fue hecha en base a 1la
del mercado consumidor local.
puré, que es el jugo de tomate concentrado al do

ble de la concentracion natural, tiene que ser experimenta

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

virtud de su gran flexibilidad. Este es un sustituto de la

pasta y
diluido

genera jugo con sabor natural. En el caso de ser
a su concentracion natural, tiene sabor de toma

tes frescos y a costo mas bajo que los jugos, en virtud

de la economia en el envase.

ler Ano

N¢

de horas Utiles - 1248 horas / ano

Produccion / hora y por zafra

Jugo de Tomate (10%)

4,5%°Brix 475 K/hora
125 h x 475 K = 59,375 K/ano

Puré de tomate (10%)

9.0°Brix 237 K/hora
125 h x 237 K = 29,625 K/ano

Pasta de tomate (60%)

26°Brix 82K/hora
749 h x 82 K = 61,418 K/ano




- Catsup (203) de primera

2° Ano

250 h x 169 k

\N¢ de horas utiles

4.5°Brix

- Puré de Tomate (10%)

125 h x 950 K

9.0°Brix

125 K 474 K

26°Brix

3er Ano
2€r ATY

Ne de horas utiles - 1248 horas

749 h x 164 K

250 h x 337 K

Pasta de Tomate (60%)

Castsup (20%) de primera

- Jugo de Tomate ( 10%)
4.5°Brix
125 k x 1,900 k

- puré de Tomate (25%)

9.09Brix

312 h x 948 K

- Pasta de Tomate (45%)
269Brix

- Catsup (20%) de primera

562 h x 328 =

250 h x 674 =

169 K/hora
42,250 K/ano

- 1248 horas / ano
- Jugo de Tomate (10%)

950 K/hora
118,75C K/ano

474 K/hora
59,250 K/ano

164 K/hora
122,836 K/ano

337 k/hora
84,250 K/ano

/ ano

1,900 K/hora
237,500 K/ano

948 K/hora
295,776 K/anho

328 K/horas
184,336 K/ano

674 X/hora
168,500 K/ano

--.-.—"'o-_-,
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12 Ano

N? de horas utiles - 3,120 horas
- Jugo de Tomate (10%)

4.59Brix 1,900 K/hora
312 h x 1900 K = 592,800 K/ano
- Puré de Tomate (25%)
9,09Brix 948 K/hora
780 h x 948 K = 739,440 K/ano
- Pasta de Tomate (45%)
269Brix 328 K/hora
1404 h x 328 K = 460,512 K/ano
- Catsup (20%) de primera
674 K/hora
624 h x 674 K = 420,576 K/ano

5¢ Afio (Con la duplicacion de la capacidad de la fa-

brica)
Ne de horas utiles - 3,120 horas
- Jugo de Tomate (10%)
4 ,5°Brix 3,800 K/hora

1,185,600 K/ano

-Puré de Tomate (25%)
9,09 Brix 1,896 K/hora
1,478,880 K/hora

- Pasta de Tomate ( 45%)
269 Brix 656 K/hora
921,024 K/ano

- Catsup ( 20%)
1348 K/hora
841,152 K/ano




Capacidades procesadoras y en productos terminados, en toneladas métricas

Programacion para los primeros cinco anos.

Tomates Jugo Puré Pasta Catsup
ler Ano Hora 0.500 0.475 0,237 0,082 0.171
Zafra 624 59.375 29,625 61.418 42,250
29 Ano Hora 1.000 0.950 0,474 0. 164 0,342
Zafra 1,248 11%.750 59,250 122.836 84. 250
5er Ano Hora 2.000 1.900 0.948 0. 328 0.684
Zafra 2,496 237.500 295.776 184,336 168, 500
4e Ano Hora 2. 000 1,900 0.948 0. 328 0. 684
Zafra 6,240 592. 800 739.440 460, 512 420, 576
5° Ano Hora 4,000 3. 800 1. 896 0. 556 1. 368
Zafra 12,480 1,185.600 1,478.880 921.9724  841.152

NOTA: Considerar el rendimiento con base a la materia prima despuss de

los desechos.

N

e M e rpm NS i g g e



15

'f_d CONSULTEC

2.1.3 - DEFINICION DE LOS PROCESOS PARA CADA UN DE LOS PRO
DUCTOS ELEJIDOS.

2.1.3.1 - DEFINICION DE LOS PRODUCTOS TERMINADOS ELEJIDOS

Jugo de Tomate:

Considérase como jugo el tomate desintegrado -que no
pasé por el proceso de concentracién, extraido de tomates
sanos y maduros, con o sin cascara. En la extraccion de
tal 1iquido, la utilizacion del calor es posible, asi co
mo cualquier linea del proceso, siempre y cuando estos no
afiaden agua al producto. El liquido debera estar libre de
cascara, semillas y otras impurezas, mas si el tomate tie-
ne particulas finas divididas de solidos insolubles pue-
de ser homogenizado o preparado con sal.

En el caso especifico del jugo, este terdra su conte-
nido natural de sdlidos insolublecs.

Puré de Tomate:

Considérase puré de tomate el tomate desintegrado, ex
traido de tomates sanos y maduros, con o sin cascara y par
cialmente concentrado.

Para la extraccion de tal liquido se puede usar calor
o cualquier linea de procesamiento que no anada agua. El
liquido tiene que estar libre de cascara, semillas y otras
impurezas, conteniendo particulas finamente divididas de
s6lidos insolubles de la pulpa del tomate. La concentraci-
6n se lleva a cabo en concentradores de vacio. Cuando se
agrega al puré una proporcion igual de agua, se reconstitu
ye el jugo a su concentracion natural.

Pasta de Tomate:

Considérase pasta de tomate el tomate desintegrado ,
que sufrid la eliminacidon 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 bajas

temperaturas. La concentracion final va desde 25% de s5li
dos totales hasta 33%.

Catsup y Salsas Condimentadas:

Es el tomate desintegrado que sufrio la eliminacién de
la cascara, semillas y fibras durante las operaciones de
finalizacidén, parcialmente concentrado o sin concentracioén
y al cual se anaden condimentos.

2.1.3.2 - PRGCESOS Y TECNICAS DE PRODUCCION, PARA LOS PRO-

DUCTOS F¥.LEJIDOS

Jugo de Tomate

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 exczso de solidos insolu -
bles. Estos deben ser procesados bajo intenso control, por
la contaminacion de hongos asi como por los danos provoca-
dos durante el transporte.

Recibo de Materia Prima - La descarga del tomate es
manual, las cajas son volteadas sobre un sistema hidrico,
donde el agua con alta presion trabaja como medio de trans
porte del fruto y también como medio de limpieza. Para 1la
esterilizacidén quimica del tomate, usase agua altamente clo
rada, con SO p.p.m. de clcro libre, incrementandose el por
centaje de acuerdo a la calidad de l1a materia prima.

La aspersion de agua es hecha a una presién de 80-100
psi, junto a el punto de aplicacidn.

El tiempo de tratamiento es por un periodo no menor de
3 minutos; para tomates muy maduros e tiernos usase el do
ble del tiempo.

+ we9dg0 0000000000000 00000CRRRRPYRSISIBRISGETESaa=
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Seleccién - La buena seleccidn del producto danado por
hongos, insectos y levaduras reduce la contamiracion en el
producto terminado, siempre y cuando se use el método Ho
ward para el control.

La eficiencia en la seleccion elimina los productos
verdes, los cuales afiaden clorofila al sroducto terminado,
alterando esta el color final.

Algunas recomendaciones para la seleccion de produc

tos por medio de una banda de seleccion son:

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 1la banda debe permitir que las par
tes arruinadas de ia materia prima sean recortadas.

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

¢) Para una seleccion adecuada, no deben haber mas de
15 kg. de tomates por metro cuacrado 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,de
be estar a nivel mas bajo que la vista del opera -
dor.

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

e) Un operador tiene la capacidad de seieccionar  de
500 a 600 kilos de tomates por hora. Esta capacidad
esti basada en una banda plana con velocidade de 7
a 8 metros por minuto.

Desintegracién y tratimiento térmico - La desintegra-
cion del tomate entero puede ser llevada a cabo por medio




de un sistema de cuchillos horizontales tipo "Rietz" o por

un sistema de cuchillos verticales, 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 95° C. durante 10 minutos. Se utiliza el proceso conocido
como ""Hot Break'.

La pulpa es mas rica en pectina, con viscosidad mas al
ta y presenta mas estabilidad en la enactivacion de enzimas
pectinoliticas. Esta operacion se lleva a cabo a fin de de
sactivar la enzima pectinasterase, por medio de calentamien
to para evitar la desmetoxilacion de la molécula de pectina,
la cual provoca la pérdida de viscosidad y la precinitacion
del material insoluble.

Despulpado y refinado - E1 despulnado y refinado del
material desintegrado es llevado a cabo en despulpadoras -
que tienen agitadores fijados a un eje central que gira.
Los agitadores son regulables, moviéndose en direccion del
tamiz o viceversa. También se puede controlar la inclinaci-
on de los agitadores regulando asi el tiempo de retencion -
del producto en el despu'pador. En la operacion de despulpa
do, el tamiz usado puede poseer una rerforacién 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 rerforacion de 0.077 pulgadas.

El peso del matcrial ( fibras, cascara y semillas )eli
minado en la operacion de despulpado y refinado no debe ser
mayor de * a 5% del peso total, esto dependiendo de la regu
lacion del equipo.

El despulpado con calentamiento permite un rendimiento
mayor en términos de pulpa triturada.

Almicenamiento, formulacion y calentamiento - La pulna
que sale del despulpador tiene que ser almacenada y for
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mulada en tanques "enjacketados™ provistos de agitadores
tipo Ancora. A la pulpa se le agrega 0,5 - 0,7% de sal Yy
se calienta el producto hasta llegar a la temperatura de
87°C. El precducto caliente (temperatura minima de 83°C) es

envasado y sellado.

Esterilizacion - Esta se lleva a cabo er tanques con
agua en ebullicion, sin agitar ios envases.

De acuerdo con la temperatura inicial y el tamano de
los envases, se determina el tiempo de tratumiento.

Tamano del envase Temperatura inicial C? Tiempo (minutos)
1/2 Kilo 77° 35
§2° 30
88° 20
77° 60
1 Kilo 829 45
88¢° 30

Esfriamiento- El enfriamiento se lleva a cabo en tan
ques de hierro con agua corriente. Si los envase€s son la -
tas, hay que sumergir las latas en agua a la temperaturaam
biental, hasta llegar a 34°C en la parte central de la 1a
ta.

Si los envases son de vidrio, el tanque tiene que ser
dividido en dos compartimientos, trabajandcse en el prime-
ro con agua a 60°C y en el segundo con agua a temperatura
ambiental; es asi para evitar que el shock tzrmico quiebre
los envases.

A'macenamiento - E1 almacenamiento es hecho a tempera
tura ambiental en bloques verticales de 5 a 6 depositos ca
da uno, para economizar espacio.

puré de tomate - Los mismos requisitos técnicos nece
sarios para la elaboracion de jugo, desde el recibo de la




materia prima hasta el despulpado, se requieren para la pro

duccién de puré de tomate.

Concentracidn - Después del despulpade y del refina -
do, el jugo de tomate és alimentado en el concentrador en
vacio en el cual se evapora agua hasta llegar al doble de
la concentracion inicial o sea de 9.09 a 10°Brix. Esta con
centracién permite producir un puré que diluido con el mis
mo peso de agua ( solucion 1 : 1), resulta en un jugo con
sabor y color del prcducto fresco. ©1 puré de tomate €s un
producto muy versatil que puede ser utilizado en sustitucl
on de la pasta de tomate.

La cantidad de agua evaporada y de producto final es

l2 siguiente para 1000K. de jugo:

a) Agua evaporada

E = Agua evaporada
F = Peso del jugo con 4,5° Brix
Bi = Brix inicial del producto
Bf = Brix final del producto
E =F- (F . Bi)
Bf

E = ?
F =1000 K
Bi = 4.59 Brix
Bf = 9.0° Brix
E = 1000 (1000 . 4.5)

9.0
E = 500 KhZo/H
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b) Producto terminadc

F. = F - [F - (F.Bi)
Bf
= Producto terminado
= Peso del jugc
Bi = Brix inicial

- e e g e R A @ W D P W W 9 @

Bf = Brix final -
F1 = 1000 -[1000 - (1000.4.5) |
9.0

1000 - 500 = 500 K de puré con 9.0° Brix.
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Almacenamiento y tratamiento térmico - El puré concen
trado con una temperatura de 87°C es recibido en tanques -

revestidos con mescladores.

Envasado - El1 producto es envasado y sellado a una

temperatura minima de 85°C.

Esterilizacion - El1 producto envasado es sumergido en

las cajas de esterilizacion y permanecen en agua en ebulli

cién 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 34°C. Si el envase es de vidrio, se
.usan las cajas divididas en dos compartimientos con  agua
a una temperatura de 60°C en uno y a temperatura ambiental

en el otro.

Pasta de tomate:

X1 proceso para la produccion de pasta de tomate es
el mismo utilizado para la produccién 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 26¢ Brix. La tem
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peratura de evaporacion es mantenida cerca de 60°C para el

-

cocimiento del producto, con pérdida de sabor, cambio de
color y pérdida de vitamina C.

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

E = Agua evaporada
F = Peso de jugo de 4.5°brix
Bi = Brix inicial
Bf = Brix final
= ?
F = 1000 K
Bi = 4.5°¢
Bf = 26°
E =F - (F. Bi)
Be
E = 1000 - (1000 . 4.5)
26
b) Producto terminado
F1 = Producto final
F1 = F - E
F1 = 1000 - 827 = 173 k de pasta c/26°? brix

c) Kilos de vapor para evaporar 827 k de agua

v = Vapor
Relacion Kilos de vapor/kilos agua evaporada . 1.2:1
\Y = E x 1.2
1
E = 827

v = 827 x 1.2 = 992,4 k
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d) Consumo de aceite - "Buncker C”

Eficiencia de caldera
1:12

1 Kilo 2e aceite = 12 kilos de vapor
992.4:12 = 82.7 kilos de aceite/hora

Almacenamiento y tratamiento térmico - La pasta, cuya

temperatura es de 87°9C, es almacenada en tanques "enjacke-
tados".

Envasado - La pasta es envasada a la temperatura mini
ma de 85°C y luego es sellada.

Esterilizacidn - Los envases son esterilizados a tem-

peratura de ebullicion por 20 minutos.

Enfriamiento - Los envases son enfriados hasta llegar
a una temperatura de 34°C 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 asi el shock térmico.

Catsup:

El proceso para la produccion de catsup sigue en 1i
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 evapo
rador de vacio tiene mejor color y sabor. La concentracion
se lleva a los 16° Brix.

Formulacién - E1 jugo concentrado a 16° Brix es bom-
beado a tanques ''enjacketados'". A este se agrega los ingre
dientes como azidcar, sal, saborizantes y acido aceptico.la

proporcién de ingredientzs es de aproximadamente 75 Kilos



para 1000 Kilos de tomates, con los rendimientos que siguen

para 1000 Kilosde jugo a 4.5° Brix.

F1 = F - [ F- (F.Bl)]
B

F1 = Producto terminado
F = Jugo a 4.5° brix
Bi = Brix inicial
Bf = Brix final

= ?

= 1000 K
Bi = 4.,5°
Bf = 16° brix
F1 = 1000 -| 1000 -(1000. 4.5)

16

Fl = 281,25
Catsup = Fl1 + I
F1 = Jugo concentrado a 16% brix
I = Ingredientes
F1 = 281,25 K
I = 80,250

Catsup = 281,25 + 80,250 K = 361,5 Kilos

Después de afiadir los ingredientes, el producto mez-
clado es calentado por 30 a 45 minutos en tanques "enjacke
tados". A esta etapa prosigue la de 1la finalizacion del
producto; a una temperatura minima de 85° C, es envasado Yy
luego los envases son volteados para la esterilizacion de
la parte interna de las tapas. No es necesaria la esteri-
lizacién del producto en si. El1 producto es enfriado has-
ta que la temperatura en el centro del envase alcanza 1los
34°C.

Catsup de calidad mas baja

Este catsup es preparado a partir de los desechos (fru
tos verdes o muy maduros) y los residuos (semillas, fibras

"““‘-“--‘_‘-—.u——
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y cascara), que salen del despulpador. Este material es re
copilado durante el dia de trabajo y procesado una veI 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
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incluido en el flujograma n® 6
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..1.4 - DETERMINACION DE LOS FLUJOGRAMAS DE LOS PROCESOS

.1.4.1 - FLUJO GENERAL DE PROCEDIMIENTOS _ FLUJGGRAMA N? 1

RECEBIMIEFIU ENCAJAS ——»

TRANSPOR’I;E PARA LAVADO (MANUAL)

1- SISTEMA HIDRICO

—y DESECHOS

2- BANDA DE PELECCION
3- TRITURACION

dyS- TANQUE RELGULA[DR Y BOMBA
6- CALENTAMI‘ENI’O
7- DESPUI.PA[{)
7- REFINAMIENTO

{
8- BOMBA CENTRIFUGA

FIBRAS

v
9- ALMACENAMIENTO

!

MUESTRA PARA ANALISIS

SEMILLAS Y FIBRAS

—

v .
/ CATSUP DE 25/ 4/

10- CONCENTRACION

12- AIMACENAhiIENTO 12-

12- (:;\meimo 12-

13- ENVASE 13-
|

14- SELLADO 14-

16- BERILI;ACION 16-

17- ENFRIAMIEJ;II'O 17-

SECADO DEL ENVASE

ALMACENAMIENTO

/CONCENTRA%)ODETOMATE// PUREI#ET(MATE/

|

AIMACENAMIENTO

|

CALENTAMIENTO

1

ENVASE
|
SELLADO
ESTERILIZACION
|

ENFRIAMIENTO

SECADO ENVASE

ALMACENAMIENTO

12- ALMACENAMIENTO

12- CALENTAMIENTO

|

13- ENVASE

J

14- SELLADO

¢

VOLTEAR(MANUAL)

17- ENFRIAMIENTO

!
SECADO ENVASE

|

AI.MACIENAM IENTO

/ JUGO DE TOMATE /[

1) Catsup de segunda y tercera

OBS: Los niumeros inscritos antes de las operaciones son de los equipos

y maquinas del disefio n?® 82006-00-A1 cada equipo del diseno de

sarrolla una operacién del flujograma.
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2.1.4.2 - FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA PRODUCCION DE

JUGO DE TOMATE Y RENDIMIENTO ESPERADO DE

1000 KILOS DE TOMATE.

FLUJOGRAMA N° 2

1000 K ——— Recibimiento
— ___, Muestra para Analisis
TOMATE En Cajas ]

4

c/4.5° BRIX Transporte y lavado en Aplicacion de agua altamente clora
Sistema Hidrics | da 50 ppm de cloro libre. Tiempo -

‘ minimo: 3 minutos.

Tomates maduros: duplicar el tiem-

. po.
L
Descarte ' Productc verde excesivamente madu -
14 a 2% — Seleccion , | ro, atacado por hongos o insectos.
Hasta 20 K Velocidad de 1a banda. 7 a 8 mts/ -
min. Iluminacion: 800 a 1000 luz.
Capacidad de seleccidn por persona:
500 a 600 K/hora.
Trituracion
l Inactivacion enzimatica, destrucci-
Tratamiento Témmico on de hongos, levaduras y bacterias
92¢ a 93° C. Extraccion de pectina
Residuo Despulpado y refinado
hasta 5% [— L
hasta 49K Almacenado y « Adicion de sal 0,5% - 4,9 Kilos de
Trat. “érmico 87°C sal
i
931 K de ~—— Envase _, Temperatura de 85°C
' Jugo l
Sellado

' Esterilizacion y —, Imersion en agua en ebullicion por

{
Enfriamiento 20 a 30 minutos.




2.1.4.3 - FLUJOS DE PROCEDIMIENTO PARA PRODUCCION DE PASTA

1000 K
TOMATE

c/4.5°Brix
4.8% 5.T.

Nescarte .
1% a 2%
hasta 20k

Residuo

hasta 5% |+——
hasta 49K

160 Kilos

conc. 26°

Brix

Y RENDIMIENTO ESPERADO DE 1000 KILOS DE TOMATE FRESCO

FLUJOGRAMA N? 3

Recibimierto Mjestra para Analisis
En Cajas — 7 1000 K c/ 4,5°Brix 4.8% Sol.
Transporte y
Lavado en sistema . | Aplicaciones Je agua altamente clora
hidrico da 50 ppm cloro libre tiempo minimo-
3 minutos '
Tomate: Maduros,duplicar el tiempo.
Seleccion - , | Producto verde, excesivamente madu-
| ro, atacad» por hongos e por insec--
tos.
Velocidades de bandas: 7 a & m/minu-
to.
Iluminacion: De 800 a 1000 Luz capa-
cidad de seleccionar por persona:500
K 600 K/h
! 3
Trituracion Inactivacion enzimatica, destruccion
Traéamiento Térmico ____, | de hongos, levaiuras y bacterias. Ex
Desgulpadg?_gf;gcena- traccion de pactina.

miento y refinado

|

i (
Concentrado > {Brix Inicial - 4.5°
’ Brix Final - 26,0°
Temp. aprox. - 60°C
Almacenamiento
i
Tratamiento Térmico:
87°C
Envése

i
Esterilizacion . 20 minutos en agua en ebullicion

l
Enfriamiento

— Hasta 34°C
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2.1.4.4- FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA PRODUCCION DE PURE DE
TOMATE Y RENDIMIENTO ESPERADO DE 1.000 KTLOS DE TO-
MATE FKESCO.

FLUJOGRAMA N° 4

1.000 K

DE TOMATE —  Recibimiento de cajasy Muestra para analisis

C/ 4.5%Brix

4,8% S.T.

;
Transporte y lavado en . Utilizase las mismas con
sistema hidrico e_--_‘diciones que para pasta
“de tomate.

Descarte «— — — Seleccion _ {Nﬁsmo descarte en condi

1% 2 2% E ines usadas para pasta.

hasta 20k l
Trituracién
Trata;iento ’ {Nﬁsmo que para pasta
Ténni;o 92° a 93°C )

, 1

Residuo e Despulpado y Refinamiento

hasta 5% | |

hasta 49k } Alma?fnamiento
Concentracion , | Brix inical-4.59-4.895.T.

! Brix Final - 9.0
E Temp. Aprox.- 60°C

465 K Almaé}namiento y

de Puré Tratapiento Térmico 87°C

c/ 9.0° Brix Enva;f 859C

Esterilizacién - agua en ebullicion por 30 min.

Enfriamento - hasta 34°C




2.1.4.5-

FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA PRODUCIR CATSUP

Y RENDIMIENTOS ESPERADOS DE 1.000 KILOS

DE TOMATE

FLUJOGRAMA N° 5

!

1,000 K de Recibimiento
tomates con —____, €n cajas
4.59°Brix *

Transporte y lava-
do en sistema hi-

|

Seleccion

drico

Descarte de =
1 a 2%, hasta
20K

Trituracion

l

Tratamiento
Térmico
92 a 93°C

I

Despulpado
= y Refinado

l

Almacenamiento

Rediduo hasta
5% hasta 49K

{
v . -
Concentracion _,

262 K de Puré |
con 16°Brix v B
Formulacion __,

.

337 K de Catsup .__.__l

Tratamiento

=\

Termico hasta 87°C

!
Refinado
]
Envasado

Volteado del
Envase

Muestra para

analisis

Mismas condiciones que para pasta

Igual a la pasta

Brix Inicial - 4.5°Brix

Brix Final 16.09Brix

Temp. Aprox. 60°C.

Adicion de azucar, sal, saborizante y

acido aceptico. Total 75 K de ingredi
entes, calentamiento por 30-45 minutos,

presion de 90-120 1bs.

Temperatura minima - 85°C

1/ Podria variar el rendimiento si.
se auiere Catsur de 28 a 319 Brix

Enfriamiento hasta 34¢C

~
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2.1.4.6 - FLUJC DE PROUCEDIMIENTOS PARA PRODUCCION DE CATSUP

DE CALIDAD MA5 BAJA Y RENDIMIENTU ESPERADO DE 100

KILOS DE TOMATE FRESCO
FLUJOGRAMA N° 6

4

DESCARTE

A d

HASTA 20K/1000K
y

DESCARGA DOS

DESPULPADORES
HASTA 40K/1000K

R S

APROX. 60K/1G00K. x 8 HOR:S = 480 KILOS

i
1

INGREDIENTES

I

FINISHER
27 KILOS 336 KILOS DE JUGO C/ 4.5° BRIX

| DESINTEGRADOR - CALENTADOR 95°C
FORMULACION«— 94.5K C/16%B . CONCENTRADOR
122 KILOS DE CATSUP DE 2°
TRATAMIENTO TERMIQO HASTA 879C
REFINAMIENTO

85°C - ENVASE INVERSION —_____, ENFRIAMIENTO 34°C
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2.1.5 - ESPECIFICACIONES DE LOS EQUIPOS INDICADOS PARA COM
PONER LAS LINEAS DE PRCDUCCICN DEFINIDAS

Una vez que fueron establecidos ios flujogramas de
los procesos teremos condiciones de elegir las maquinas Y
equipos respectivos. En los criterios adoptados para la in
dicacion de los mismos se considerd como prioritaricla sim
plicidad del proyecto, t.nendc en cuenta no solamente la
facilidad de construccion para los de fabricacion local,
pero todavia mayor facilidad pava la cperacion, limnieza y
martenimiento de todos los equipos, incluso los de adquisi
cion de afuera. Ademis de estos criterios se buscéd  alcan
zar una perfecta integracion entre todas las maquinas y
equipos sin desequilibrios en lo que respectz a la necesi
dad de atender a clases distintas de procesos en los cem
bios dictados por la demanda del mercado. Se trato de dimen
sionarles tenendo en cuenta las etapas de ampliacion origi
nalmente planteadas partiendo de la capacidad inicial esta
blecida de 500kg/h de materia prima hasta una capacidad fi
nai de 400Ckg/h, con algunas maquinas y equinos adecuados-
para absorver una capacidad hasta el doble o mismo el to
tal de la original, ampliando se postericrmente por dupli
cacion de ia maquina o equipo, otros equinos como es el
ejemplo del conjurto concentrador al vacio para el cual se
adapto un criterio de proyecto modular que pnrevee en una
primer etapa la duplicacion de la capacidad hasta 1000kg/h,
por la repeticion del cuerpo del evaporador y la utilizaci
n del mismo condensador original, y en una segunda etapa
una otra ampliacidn hasta 2000kg/h duplicando-se 1a insta
lacidn para cuatro cuerpos de evaporacicn y dos condensado
res, dejando la duplicacion final para 4000kg/h a cuenta -
de una transformacion futura del sistema a simnles efecto
afiadiendose un otro cuerpc (2°¢ efecto) y onerando los cua
tro cuerpos originales como 1°¢ efecto.

A continuacidn se describen las especificaciones téc
nicas de cada una de las maquinas y equinos:

e I o
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82006-01

ESPECIFICACIONES TECNICAS SISTEMA HIDRICO

Fecha 01.08.84

PLANC DE REFERENCIA: n® 82006-01-01A1

Capacidad de Operacidn: de 500 hasta 2000 Kg/h de tomates o
cualquier otro vegetai o fruta flotante.

Consiste de un canal de agua que conduce por flotacion 1a
fruta, y tiene tamhidn en la extremidad de entrada del tomate la
admisioén del agua. El canal estd construidc en albanileria de 1la
drillos y cemento, revestido de azulejos. La relacion minima de
volimen de agua para volimen de material a transportar guarda un
valor entre 6 - 8 veces. El idgua es ror lo tanto alimentada en
velocidad al canal y sale por la valvula (1), que es usada para
regular el nivel de agua en el canal a un determinado flujo en
funcién del caudal de frutas que se desea transnortar. Este. por
su vez, es controlado a través del variador de velocidad del sis
tema acionador del rodete (2), el qual .nodula la cantidad de fru
ta de acuerdo con el ritmo de produccion de la lirea. E1 rodete
(2) descarga la fruta controladamente a través de la bandeja in
clinada (3), que alimenta el tomate sobre la banda de celeccior
gue sigue a continuacion.

El agua es bombeada por la bomba centrifuga (4) a un caudal
ajustable entre 4 y 16 m3/h. nor medio de una de las valvulas(7)
y a través de una tuberia doble conectada a los dos filtros ().
Estos filtros estan montados en paralelo y s6lo uno funciona de
cada vez, mientras el otru queda parado para permitir la limpie-
za cerrandose previamente las corresnondientes valvulas (7yR) vy
abriendo la respectiva tapa (9) para la sustitucion del canastil
lo interno.

El dgua es succionada del tanque pulmon (6), nor medi: de un
mangote flexible (14) que conecta la salida del tanque a la suc
cién de 1a bomba, pasando por la valvula (8). Esta es cerrada vy
el mangote es suelto cuando se necesita desnlazar el tanque pul
mén (6) para una limpieia mas completa.

:vovvvovoc.c..'...ﬂ...'..Q.OO...O.......O..vw
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82036-01

ESPECIFICACIONES TECNICAS SISTEMA HTDRICO
Fecha 01.08.84

E1 tanque pulmon (6) de capacidad aproximada de 580 litros ,
estia provisto de fondo inclinado en direccion de un dreno con
vilvula de cierre rapido (1U), a la salida de la qual se junta
una tuberia de salida (11), para un eventual rebalse del agua en
el tanque. El desplazamiento del tanque és posible con auxilio de
asideros laterales ya que el mismo esta equipado con tres ruedas
revestidas con goma, siendo una de ellas movil, nara permitir ma
niobrar el tanque.

A la salida de la fruta por la bandeja inclinada (3) el sis
tema dispone de una tuberia equipada con una boquilla de atomiza
cién (13) para agua clorada, controlada por una valvula de ad
mision (12). La bandeia es perforada »nermitiendo el drenaie del
jgua clorada, la qual es colectada independientemente y O se

mezcla al sistema de recirculacion.
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82006-02
ESPECIFICACIONES TECNICAS BANDA DE SELECCION Fecha 06.08.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-02-01A1

Capacidade de Operacion: de 500 hasta 2000 Kg/h de tomates.

Consiste de una banda continua para el proposito de inspec-
cionar y selecionar frutas o vegetales por medio de la operacion
manual de obreros ubicados junto a las dos mesas laterales de la
banda, la cual fué proyectada para funcionar a una velocidad al
rededor de 5 m/min.. E1l material recomendado para la cinta plana
es de PVC sanitario puesto que se trata de un material leve pero
de gran resistencia, asociado a una facilidad muy grande de 1lim
pieza. La cinta posee una emenda vulcanizada invisible y debe ser
armada con la face lisa mirando hacia 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  pue
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 terminacién superficial exte
rior suficientemente pulida bien asi los pliegues redondeados pa
ra facilitar la limpieza.

El conjunto de la banda de seleccidn y su accionamiento asf
como las mesas laterales estan apoyados sobre una armazon de ace
ro estructurai, la qual debe tener su superficie 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 duplicacién final de capacidad se alcanzara fu
turamente por medio de una duplicacién del equipo. La potencia -
individual de accionamiento de cada banda de seleccion es de 0,°S
CV,con motor del tipo blindado con ventilacion exterior (TFVE) ,
con tenciones nominales de servicio de 220/380 V, frecuencia 60
HZ y velocidad de 1750 RPM.

e I L N N W R N W N N Y Y NN N N NN N Y R N R R Y e

-




) _n=
ESPECIFICACIONES TECNICAS MOLINO DE MARTILLOS §2006-05

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 horizontal equipa-
do con martillos transversales,el cual gira internamente a una
chapa perforada (tamiz) semi-cilindrica. E1 eje es anoyado sobre
un par de rodamientos exteriores al cuerpo del molino y es accio
nado directamente por el eje del motor por medio de un acoplamien
to elastico. En la parte superior se encuentra una tolva de car-
ga que direcciona la fruta para los martillos, los quales la de-
sintegran contra el tamiz. La perforacion del tamiz (9,8 mm) fué
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
molino.

Todas las partes en contacto con el producto estan construi-
das en acero inoxidable tipo AISI 304. La terminacion
interior es suficientemente pulida para facilitar la limnieza:
los cantos deben ser redondeados y junto con las uniones de sol
dadura hay que conservar la regularidad de terminacidén con las
superficies adyacentes. E1 tamiz es removible para permitir el
cambio con otro tamiz de diferente perforacidon o nara facilitar
mas la limpieza,

El conjunto molino y su motor estan apoyados sobre una arma-
26n de acero estructural, la qual tiene su superficie protegida
por tres manos de esmalte, despues de tratada previamente por
chorro de arena.

Teniendo en cuenta la capacidad maxima prevista de tomates
(4000 Kg/h) la potencia recomendada para el motor debe ser de
7,5 CV y el tipo es blindado con ventilacion exterior (TFVE),con
tensiones nominales de servicio de 220/380 V, frecuencia 60 Hz ,

y velocidad de 1750 RPM.Sin emhargo, este molino permite la  am

T T W W W e ™ W O W T P - W W e



. s consurec

82006-05

ESPECIFICACIONES TECNICAS MOLINO DE MARTILLOS
Fecha 06.8.84

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

otro mas potente hasta un maximo de 15 CV.
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82006-04

ESPECIFICACIONES TECNICAS TANQUE REGULADOR
Fecha: 25.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N°? 82006-05-01A2

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 (lv litros) para una
capacidad total de 75 litros.

Todas las partes estan construidas en acero inoxidable tipo
AISI 304 incluso la brida para la fijacion a la tolva de la bom
ba positiva.

Las dimensiones deberan ser confirmadas desnues de 1la 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 fabricaciéon, respetando estos requisitos tan
to cuanto el "lay-out" establecido, podran ser logrados facilmen
te por el personal local.

El reciniente pulmén 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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82006-05

ESPECIFICACIONES TECNICAS BOMBA POSITIVA
Fecha 25.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-05-01A2

Capacidad de Operacion: de 500 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 modelo elegido es uno de "cavidad progresiva'’, o sea, el
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 /
asi como las demas de contacto con el producto estan construidas
en acero inoxidable tipo AISI 304.

Para atender a la capacidad deseada se nuede elegir el tama-
no ST 620 del fabricante inglés MONO Pumps u otro equivalente -
que debe funcionar, baio las condiciones de caudal y nresion de
la 1linea de tomate, dentro del intervalo aproximado de 50 a 200
revoluciones por minuto (RPM) a un consumo de notencia de 2CV.
Para ac~ionar confiablemente la bomba en este intervalo se reco-
mienda el empleo de un moto-variador de velocidad del tipo SHIMPO
- Modelo OM 1500 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 tama
no No. SF.

El conjunto va armado sobre una base de chapa plana que a su vez
se encuentra apoyada sobre cuatro rollos, dos fijos y dos girato
rios, los cuales permiten alejar el equipo de su posicion de tra
bajo normal, que es por debajo del molino de martillos, nara fa
cilitar la limpieza.

Se recomienda tener un niple sanitario del tipo para abraza-
dera TC de 1 1/2" a la salida del producto, fijado por soldadura
a una pieza de adaptacion con un flange, que se acopla al flange
original de la btomba.

S, »
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ESPECIFICACIONES TECNICAS BOMBA POSITIVA §2006-05

Fecha 25.8.84

PRECAUCION: Este tipo de bomba no puede funcionar sin produ
cto o sin agua, de otra forma se puede provocar el desgaste pre

maturo 21 estator de goma.
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82006-06
ESPECIFICACIONES TECNICAS CALENTADOR TUBULAR

Fecha 01.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-06-01A2 y 82006-06-02A1

Capacidad de Operacion: de 500 hasta 2000 Kg/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 /
de um haz de tubos horizontales, de acero inoxidable (4) soporta
dos entre dos placas (14) y encerrados 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 tubos asi como para su pasada entre los tubos, de manera a
asegurar un camino continuo de nueve pasos desde la entrada por
una tap.: hacia la salida por la otra. Las tapas pueden ser facil
mente fijadas o sueltas manualmente con auxilio de perillas(12).
Cuando las tapas estan cerradas se apoyan contra una junta (15)
alojada en el perimetro de la respectiva placa circular de tubos
(14) para asegurar una perfecta hermeticidad. E1l conjunto esta
apoyado sobre quatro patas del tipo tubular (21), con ajuste in
dividual de nivel mediante pernos roscados (23). Todas las par
tes de contacto con el producto estan construidas de acero ino
xidable con acabado tipo pulido sanitario. Una junta flexitle ti
po fuelle (6), csta provista para asegurar una compensaciéa por
diferencia de expansiones termicas del material de los tubos in
ternos y del raterial del tubo externo (cuerpo). Dos conecciones
tipo brida (1)(2) de 1", dan entrada al vapor mientras una conec
cion central (10) de 3/4" en la parte mas baja del fuelle (6)per
mite la salida del condensado. Dos conecciones adicionales estan
provistas para el escape del aire (5) de 3/8" en el tope del
fuelle y otrapara acople de una valvula de seguridad (35) de 1".

Para el correcto funcionamiento del calentador tubular es ne
cesario la instalacion de algunos accesdrios adicionales como una
valvula reguladora de temperatura (36) de 1" y respectivo bulbo
sensor (37), un purgador de condensado (38) de 3/4", una valvula
eliminadora de aire (39) de 3/8", ademas de filtros (40) (41) de
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82006-06

ESPECIFICACIONES TECNICAS CALENTADOR TUBULAR
Fecha 01.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-06-01A2 y 82006-06-02A1

1" y 3/4". un manometro (42) de 1/2". valvulas manuales (43)(44)
ie 1" y 3/4", valvula de seguridad (45) de # 1" y piezas de conec
cion dive:sas.

Las conecciones para la c¢:*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 1la
tuberia que conduce hacia el corjunto despulpador - refinador y
tanque (item 82006-07). En la tuberia de salida del producto, es
ta situada unampeza de adaptacion (46) del bulbo sensor (37) y
en seguida, una pieza de adaptacion (47) de un termometro con ca
ja y aste de acero inoxidable (48), para verificacion de la tem
peratura de salida del producto.
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82006-06

ESPECIFICACIONES TECNICAS CALENTADOR TUBULAR

Fecha 01.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-01A2 y 82006-06-02A1

I - Datos de Operacion y Consumo

Ref.- 500 Kg/h de tomate

- Alimentacion del producto - Jugo de tomate 4,5° B

(4,8% ST), con semillas y CASCATAS evvveeurceeennnnn 500 Kg/h
- Temperatura de entrada del producto (ambiente)..... 20°C
- Temperatura de salida del producto.........cveuu... 92/95¢C
- Gasto de vapor saturado onerando a ZKq/cmz(max.)... 80 Kg/h
- Temperatura maxima del vapor saturado.............. 133¢C

2- Ref.- 2000 Kg/h de tomate

- Alimentacion de producto - Jugo de tomate 4,5°B

(4,8% ST), con semillas ¥y CASCATAS..veevvernnnnen.. 2000Kg/h
- Temperatura de entrada del producto (ambiente)..... 20°C
- Temperatura de salida del producto................. 92/95¢°C
- Gasto de vapor saturado operando a ZKg/cm2 (max)... 320Kg/h
- Temperatura maxima del vapor saturado.............. 133°C
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82006-07

ESPECIFICACIONES TECNICAS DESPULPADOR REFINADOR
Y TANQUE Fecha 08.8.§4

PLANOS DE REFERENCIA: N°¢ 820066-07-G1A1 Y N° 82006-07-02A0

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

Consiste de un aparato modular de dos pasos, cuyc modulo es
compuesto de un rotor de paletas rotante en el interior de un ta
miz cilindrico (canasto). Hay dos modulos supernuestos armados <o
bre una misma estructura, a 13 base de 1la cual se encuentra ubi-
cado un tanque colector del jugo rcfinado de tomate con capaci -
dad de 100 litros. E1 tomate triturado calentado es alimentado en
la tolva del modulo superior y pasa para ei interior del primer
tamiz, el mas grueso, donde la cascara y la semilla quedan recte-
nidos, pero avanzando para la extremidad frontal hacia una puer
ta de salida de residuvos. El jugo que sale por el exterior del
primer tamiz es drenado mediante una tolva de salida para la t»l
va de alimentacion del modulo inferior y pasa nara el interior -
del segundo tamiz,el mas fino, donde es refinado y pasa para el
tanque colector. Los residuos del refinado salen por una puerta
frontal del modulo inferior y colecta junto con los residuos del
moduio superior. El avance de los residuos es regulable mediante
una inclinacion 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 través de un mo
tor eléctrico del tipo blindado con ventilacién exterior (TFVE)
de 7,5CV, con tensiones nominales de servicio de 220/380V. frecu
encia 60 HZ y velocidad de 1.200 RPM, con transmisidn por poleas
y fajas "V'" de seccion ''B".

Los modulos y el tanque estan construidos de acero inoxida -
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 abrazadera. La entrada esta conectada a la tube-
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82006-07

ESPECIFICACIONES TECNICAS DESPULPADOR REFINADOR
Y TANQUE Fecha 08.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N? 82006-07-01A1 Y N°¢ 82006-07-02A0

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).

- e em IR aE W e —n




lo

82006-08
ESPECIFICACIONES TECNICAS BCMBA CENTRIFUGA

Fecha 25.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82066-08-01A2

Capacidad de Operacion: de 500 hasta 4000 Xg/h de jugo de to
mates o cualquier otro jugo de consistencia equivalente.

El tipo que se recomienda es la bomba centrifuga sanitaria -
TR{-CLOVER modelo 216C, diametro del rotor 5', conexion de entra
da de 2"TC y de salida de 1 1/2" TC, accionada por motor eléctri
co directamente acoplado de 3/4 CV, 220/380V, 60HZ, trifasico ,
TFVE ( totalmente cerrado con ventilacidon externa) con 1750 RPM
(4 polos), con materiales de construccidn en acero inoxidable Al
SI 304 en las partes de contacto con el nroducto, equipado con
sello mecanico tipo F enfriado cxternamente con dcua.

La altura manométrica maxima prevista es de 10 m de columna
de dgua.

Se eligio un modelo de carcaza mayor a una revolucion mas
baja a causa del elevado contenido de solidos suspendidos del
juge de tomate y teniendo en vista l1a utilizacion de la 1linea
con otros jugos tan consistentes o mds que el de tomate.

También se han especificado un sello mecanico de enfriamien
to externo el cual es mas adecuado para productos viscosos y(o)

calientes.
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82006-09

ESPECIFICACIONES TECNICAS TANQUE DE ALMACENAJE

Fecha 08.8S. 84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-09-01iAl

Trari se de un reservatorio cilindrico de 500 litros de «ca
pacidad, con fondc inclinado, equipado con agitador del tino pa
leta de baja revolucion destizado a almacenar el jugo de tomate-
antes de la concentracion o antes Jel envase como jugo mismo.

Estz construido de chapa de acero inoxidable AISI 304, con
terminacior pulida sanitaria. El1 agitador esta ubicado excentri-
camente al eje del tanque y esta apoyado sobre una puente que
por su vez e.ta sostenida sobre el borde del tanque. El eje del
agitador se apoya y va guiado por un bloque zrmado sobre un tri-
pode soldado interiormente al fondo del tanque.

Dos taspas en forma de media luna cierran la parte supericr -
del tanque, unz menor fija, y la otra mayor valcable con auxilio
de un asidero.

El sistema de agitacion se establece con ayuda de dos paie
tas cruzadas s. dadas transversalmente al eje y una paleta fija
sostenida en la pared en un plan que pasa por el =je del tanque
y el eie del agitador, ubicada diametralmente opuesta al segun-
en relacion al primer.

E1 accionamiento del agitador se hace por medio de un conjun
to wmotoreductor equipado con motor eléctrico de 3/4 CV del tipo
tlindado con ventilzcidon extericr (TFVE), ccn tensiones nominales
de servicio de 220/380 V, frecuencia 60 HZ y velocidad de 1750 RPM,
con velocidad de salida del eje .lel agitador de aproximadamente
8 RPM (relaciodn 1:30)

El tanque esta apoyado sobre cuatro pi€s tubulares con altu-
ra ajustable. La coneccidon para la entrada del nroducto en el
tanque 2s del tipo sanicario de 1 1/2" para acople por abrazade-
ra y esta soidada a un tubo el cua} termina en curva junto a la
pared interna y en la parte superior del tanque coa el objeto
de minimizar el proolema de la espuma. El tubo de salida del pro
ducto ocupe el centro del fondo inclinado, con una coneccidon sa
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82006-09
ESPECIFICACIONES TECNICAS TANQUE DE ALMACENAJE

Fecha 08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-09-01A1

nitaria exterior soldada de 2" paré acople por abrazadera. La en
trada esfa conectada a la tuberia que viene desde la descarga de
la bomba centrifuga(item 82006-08)y la salida conecta con la suc
cién de la otra bomba centrifuga (item 82006-08) la cual envia
el jugo para el concentrador al vacio ( item 82006-10) o para la
llenadora de envases (item 82006-LE).

A los piés, tal cual las demas partes no inoxidables, debe
ser dada una proteccidon en tres manos de esmalte, despues de un

preparo superficial adecuado.
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82006-10

ESPECIFICACIONES TECNICAS CONCENTRADOR AL VACIO
Fecha: 06.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-10-01A2

El conjunto esta compuesto de un aparato concentrador con ca
misa de vapor equipado com agitador tipo ancla el cual se encu-
entra permanentemente acoplado por una linea de vanor de baja pre
sion (vacio) a un sistema de condensacion de los vapores y mante
nimiento del vacio, o sea, a un condensador de contacto directo
tipo barométrico y a una bomba de vacio del tipo de anillo liqui
do. E1 sistema es de evaporacion a simple efecto y junto a los
datos tecnicos de operacidén y consumo estd descrito en las  he
jas n® 01 y 02 del''Manual de Instrucciones-Operacion’.

El proyecto del sistema fué orientado en forma que, en una
primera etapa, se pueda facilmente duplicar la fabricacion del
aparato concentrador, pero todavia utilizando el mismo condensa-
dor barométrico, cuya capacidad es suficiente nara absorber el
doble del vapor original.

Como requisito adicional para la primer dunlicacidon se hace
necesario una bomba de vacio auxiliar, la cual podra ser el tipo
OMEL-BVM-120-46 de 3CV otra equivalente. El1 tipo de doble ins
talacion esta representada en el "lay-out" general”, oplano n°®

e e R e e e em Gl UR R AR B SR AR ER R R A N AR R A MR T W TR D P D P W W

82006-00-A1 y como sugerencia 1la doble instalacion esta todavia
repetida en un dibujo de lineas cortadas como una prevision de
ampliacidon para 2000 Kg/h de materia prima. La ultima duplicaci-
on, o sea, desde 2000 hacia 4000 Kg/h se puede alcanzar mediante
el acople futuro de un efecto adicional a los cuatro aparatos con
centradores, transformando el sistema original en otro de doble
efecto de evaporacion, fuacionando el nuevo cuerpo (29 cuerpo)co
mo preconcentrador del jugo, el cual utiliza el calor contenido

en el vapor oriundo de los cuatro modulos originales (1°¢ efecto)
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- . . TN , 82006-10
ESPECIFICACIONES TECNICAS CONCENTRADOR AL VACIO

Fecha 06.8.84

A continuacion se presenta un resumen de los datos técnicos
de este sistema de evaporacidn de simple efecto:

- Materia prima original: tomates maduroS.........c.eccee- 500Kg/h
- Jugo de tomate extraido-4,59B (4,8%ST)..ccveemnenncanes 475Kg/h
- Capacidad evaporativa .......ccenrrerarmoncnnrrnnnanenes 393Kg/h
- Producto concentrado-Pasta de tomate- 26°B(28,1% ST).... 82Kg/h
- Consumo de vapor (8 Kg/cmz) ............................. 480Kg/h
- Consumo Je agua en el condensador (27°C)......cconrvene J1200 1/h
- Presién del vapor en la camisa (manométrica)......cco-.. l,OKg/cm2
- Temperatura del vapor en la CAMiSA.veeeveeoeoancaononnos 120°C

- Temperatura de evaporacion bajo VACT0. e e enossenennaons 55/60°C

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

Caracteristicas del agitador:

- Tipo ancla, baja revolucion.........coeeoeeccevnnnnnecerns 35 RPM
- Accionamiento: por medio de moto- reductor TFVE, ref.
RED-VAE MZ 145- 1:50-2CV-4P-60HZ-220/380V o similar.... 2 CV

Caracteristicas de la bomba de vacio:

- Tipo de anills liquido, ref. OMEL-BVM-142-58

o similar, accionada per motor TFVE-5CV-4P-60HZ -220/380V... 5 CV
- Consumo de agua (0,35 KE/CMP) eerrnnnneemennaerennnennnnes 360 1/h
- Capacidad del embudo para adiciones...........cececeveees 20 1.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS BOMBA POSITIVA §2006-11

Fecha 25.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N¢ 82006-11-01A2

Capacidad de Operacion: de 70 a 700 Kg/h de nasta (26° Brix)
o Catsup (28° a 30° 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 construidas en acero inoxidable tipo AISI 304.

Para atender a la capacidad deseada se puede elegir el tama
no SJ4 del tipo MONOCLEAN del fabricaite inglés MONO Pumns u otro
equivalente que debe funcionar, bajo las condiciones de caudal y
presion de la linea de tomate, dentrc del intervalo aproximado de
40 a 300 RPM a un consumo de potencia de 1CV. Para accionar con-
fiablemente la bomba en este intervalo se recomienda el empleo de
un moto-variador de velocidad del tipo SHIMPO-Modelo DM 750C de
variacion de 0-300 RPM, o similar, con acople flexible al eje de
la bomba por medio de un aconle "Steelflex' del tipo FALK o simi-

..-.—.........._,..—-——-———-n—————_——--6’-"..

lar que para este caso corresponde al tamano 4F.

E1l conjunto va armado sobre una base de chapa plana que a su
vez se encuentra apoyada sobre cuatro rollos, dos fijos y dos gi
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 abrazade
ra TC de 1 1/2" a la entrada y a la salida del nroducto, fijados
originalmente por el fabricante por medio de soldadura.

El punto de la carcaza atravesada por el eje debera estar
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 pre

maturo del estator de goma.
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. - . . . 82006-12
ESPECIFICACIONES TECNICAS TANQUE DE FORMULACION

Fecha: 08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N°¢ 82006-12-01Al

Trata se de un reservatorio cilindrico de 500 litros de capa
cidad, con fondo inclinado, equipado con agitador del tipo ancla
de baja revolucién y con camisa de vapor sudividida en tres cama
ras, destinado a almacenar y formular el jugo concentrado de to
mate, asi como calentarlc y/o mantenerlo a una temperatura que se
desea, antes del envase del mismo.

Esta construido de chapa de acero inoxidable AISI 304, con
terminacion pulida sanitaria. El1 eje del agitador es coincidente
con el eje del tanque y esta apoyado y guiado por un bloque arma
do sobre un tripode soldado interiormente al fondo del tanque.

El accionamiento del agitador se hace mediante un moto reduc
tor equipado ccn motor eléctrico de 3/4 CV del fipo blindado con
ventilacion exterior (TFVE), con tensiones nominales de servicio
de 220/380V, frecuencia 60 HZ v velocidad de 1750 RPM. con velo-
cidad de salida del eje agitador de aproximadamente 29 RPM (rela
ciéon 1:60). El conjunto esta apoyado sobre una puente diametral
superior que por su vez esta sostenida sobre el borde del tanque.

Dos tapas en forma de media luna cierran la parte superior del
tanque y son del tipo volcable con auxilio de un asidero.

El tanque esta apoyado sobre cuatro piés tubulares con altu
ra ajustable. La coneccion para la entrada del producto en el
tanque es del tipo sanitario de 1 1/2" para acople por abrazade-
ra y esta soldada a un tubo el cual termina en curva junto a 1la
pared interna y en la parte superior del tanque con objeto de mi
nimizar el problema de la introduccién de aire en el producto.El
tubo de salida del producto ocupa el centro del fondo inclinado,
abajo del tripode del agitador, con una coneccidn sanitaria exte
rior soldada de 2" para acople por abrazadera. La entrada esta
conectada a la tuberia que viene desde la descarga de la bomba

. positiva (item 82006-11) y la salida conecta con la succidn de
4 la otra bomba positiva (item 82006-11) la cual envia el producto
3
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para la llenadora de envases (itens 82006-LE).
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82006-12

ESPECIFICACIONES TECNICAS TANQUE DE FORMULACION
Fecha:08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-12-01Al1

La camisa de vapor, sudividida en tres camaras, esta cons
truida con chapa de acero dulce SAE 1010 y esta soldada externa
mente a la pared del tanque por medio de dos angulos y una plati
na que sirven igualmente como refuerzo. A la chapa, tal cual las
demas partes no insxidables, debe ser dada una nroteccion en tres
manos de esmalte resistente al calor, despues de tratada nrevia-
mente por chorro de arena o decapado quimico. Las camisas deben
funcionar con vapor saturado a una presion que no ultrapase 1,0
Kg/cm2 (15 libras/polz).
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. . . " 82006-LE
ESPECIFICACIONES TECNICAS LLENADORA DE ENVASES

Fecha: 08.8.84

Debe ser una maquina automatica del tipo de pistén para dosi
ficacion exacta, fabricacion WELBA modelo PL-1C o similar, desti

B N

nada a llenar jugos integral o concentrado de tomate hasta un 30
porciento de solidos totales, en caliente (90-959C), en envases
de 250, 500 y 1000 cc.

L2 capacidad productiva es de 30 a 60 envases por minuto, de
pendendo del producto.

La maquina esta equipada con un pistén de acero inoxidable con
cromo duro, camisa, valvula y cabezal de acero inoxidable.El tan
que de alimentacion tiene capacidad de 30 litros y, asi como 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 actuacién del pistén. E1 accionamiento nar
te de un sistema motorizado de 1,0CV, 220/380V, 60HZ, 1750 RPM
con reductor de velocidad y transmision.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS SELLADORA DE ENVASES 82006-SE

Fecha: 08.8.84

Debe ser una maquina semi-automatica del tipo de cabezal mo
vil destinadz 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 armado sobre roO
damientos conicos. Los rolletes de la primera y segunda operacio
nes son armados en pernos de acero inoxidable, cada uno de los
cuales funcionando sobre dos rodamientos conicos ajustables.

El accionamiento es hecho mediante motor eléctrico blindado
con ventilacién externa (TFVE) de 2 CV, 220/380V , L0 HZ,1750 RPM

con reductor de velocidad y transmision.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS MESA §2006-15

Fecha: 08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N? 82006-15-01A2

Es un equipo que sirve al proposito general de preparacion ,
apoyo Yy acumulacion de los envases, vacios o llenos con el nro
ducto. Como precaucion de naturaleza higiénico-sanitaria se reco
mienda el empleo de chapa de acero inoxidable AISI 304 con termi
nacién pulida y los bordes redondeados para la tapa de la mesa.

Como medida de caracter practico y operacional se recomienda
la adopcién de ruedas mdviles, las cuales permitiran el facil des

plazamiento de las mesas a la conveniencia de la programacion del
trabajo.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS CAJA DE ESTERILIZACION §2006-16

Fecha: 08.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N°? 82006-16-01A2 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 pverforada para la ad
misién de vapor mediante la abertura de una valvula globo de con
trol manual y es adecuado para trabajar lleno con agu2 que, con
la entrada permanente de vapor, puede ser mantenida en evullicion,
para una segura esterilizacidn (o pasteurizacion) de los envases.
El exceso de agua sale por una tubulacion de rebalse en la parte
superior de la caja y una otra salida es prevista en la parte in
ferior del tanque, la qual permite el cambio del agua en los pro
cedimientos periodicos de limpieza.

Tanto el tanque cuanto los cestos estan construidos de acero
dulce SAE 1010 convencional, cuyo material, despues de una prepa
racién adecuada de la superficie puede recibir una proteccion de
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esmalte a base de "epoxi'" en tres manos.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS CAJA DE ENFRIAMIENTO §2006-17

Fecha:08.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N°¢ 82006-17-01A2 y 82006-16-03A2

Es un equipo de caracteristicas técnicas idénticas a las de
la caja de esterilizacidn, pero desprovisto de la tubulacion pa
ra vapor.

Se utiliza para el enfriamiento de 1lcs envases en los cestos
despues de su transferencia desde la caja de esterilizacion. E1
igua utilizada para el enfriamiento es mantenida en circulacion

permanente a través de la salida de rebalse.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS 82006-18
INSUMOS BASICOS DE LAS MAQUINAS Y EQUIPOS

Fecha:08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-00-Al
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1 ITEM  CID. DENOMINACION POTENCIA  AGUA POTABLE  AGUA IND: VAPOR
¢ \e HP M>/H M H KG/H
’
: 01 01  SISTEMA HIDRICO 3+1/2 3,0 - --
" 02 01  BANDA DE SELECCION 3/4 - - -
' 03 01  MOLLINO DE MARTILLOS 7 1/2 - - -
s
. 04 01  TANQUE REGULADOR -- - - -
(] 05 01  BOMBA POSITIVA 2 - - -
: 06 01  CALENTADOR TUBULAR - - _- 320
1 07 01  DESPULPADOR-REFINA
DOR Y TANQUE 71/2 - - -
' 08 02  BOMBA CENTRIFUGA 3/4+3/4 0,1 - --
i
i 09 02  TANQUE DE ALMACENAJE 3/4+3/4 - -- -
| 10 02  CONCENTRADOR AL VACIO 7+5 0,72 22.4 960
: 11 02  BOMBA POSITIVA 1+1 -- - -
; 12 02  TANQUE DE FORMULA-
. CION 3/4+3/4 -- -- 30
13 01  LLENADORA DE ENVASES  3/4 -- - z
14 01  SELLADORA DE ENVASES 2 -- - -
15 02  MESA - - - .
16 02  CAJA DE ESTERILIZA
CION -- -- -- 100
17 02  CAJA DE ENFRIAMIEN
TO -- 10,0 - -
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2.1.6 - ESTUDIO PRELIMINAR DEL "LAY-OUT" DE LOS EQUIPOS

La disposicion fisica de las maquinas y equipos fué
cuidadosamente estudizada, t=2nendo en cuenta la necesidad
de expansion futura, pero adaptando un "lay-out” compati-
ble con un costo minimo tanrto nara las edificaciones como
para la fabricacion de los productos de tomate.

La accesibilidad y conveniencia de operacion, asi co
mo una especial consideracién a la buena higiene y seguri
dad de conduccion de los procesos, fueran algunos de los
critérios principales de la eleccion del "lay-out" preferi
do.

Sin embargo la simplicidad de los procesos elegidos -
favorecid no solamente la especificacion de maquinas y equi
pos sencillos pero también la facilidad de disposicion en
la area de proceso y en relacidén a las areas de almacenaje
y circulacion.

para la ubicacién de las mdquinas y equipos se€ trato-
de proporcionar, ademds de los critérios considerados antg
riormente, condiciones para una distribuicidn economica de
los servicios 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 residuos, tanto en el
comienzo de la operacion de la planta como para el futuro.

"YYX Y X XXX EXRE X N "X X X K/

- e am e am em 4 A S A&
W vy e e oms e vt S ety v
-—ms =

-
e G wgs WM W




@ CONSULTEC

> 1.7 - INDUSTRIALIZACION DE FRUTAS LOCALES

-

La lirca plareada para la produccidon de productos de
tomates, puede trabaja. con frntas como: MANgLO, pina y
otras en la produccion de nectares, pure, jaleas y dulces.

2 continuacion se descri.e una tecnologia que ées apli
cable a 1as frutas en general y el rendimiento considerado

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

" Puré de Frutas:

Los frutos son recibidos en cajas y son vertidos en
el hidrico 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 el intercam
biador. En el caso de las frutas sujetas a la accion de en
zimas oxidativas, como oxidases y fenol oxidases, el pro
ducto es llevado a la temperatura de 92°C por 10 minutos ;
Ejemplos: La banana, manzanas, etc. - A continuacion se rea
liza el despulpamiento y afinamiento. La pulpa es bombeada
a los tanques de formulacion en los cuales se agregan Tns
acidos, tales como el tartarico, malico y citrico, de acuer
do con el fruto, y asi modificar el PH de 4.3 necesario.
La pulpa asi preparada es calentada hastalos 85°C, luego
envasada, sellada y esterilizada por un periodo de 10 a 20
minutos, dependiendo de la fruta, en agua en ebullicidn.

Néctar de Frutas

Los néctares pueden ser producidos ocupando de materia
prima la fruta o puré almacenado. Si se elabora en base al
fruto, las operaciones son las mismas que para producir pu
ré. La formulacién genreral que se utiliza es la siguiente:
1 parte de pulpa + 2 partes de agua + azlcar + acido citri
co; hay casos en que se agrega aromatizante. La mescla es
calentada hasta los 929C, y envasada a los 859C. El1 envase
es sellado y el producto esterilizado en agua en ebullici-
on por 20 minutos. Se enfria hasta lo 34°C.

Jaieas y Dulces de Frutas

A base de puré, se puede producir jaleas y dulces.
Las jaleas son productos mas delicados que los dulces;
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el contenido de azlicar es menor que en los dulces y la con
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centracion final no es superior al 65% de solidos solubles.
En los dulces esta concentracion sube al 70%. E1 "punto''de
la jalea es obtenido con la acci6n de pectina, acido y azi
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 1la
fruta.

La preparacion de las jaleas requiere la mezcla de pu
ré (pulpa) con azdcar en una proporcion de 50%:50%, agregan
dose hasta un 55% de agﬁcar en el caso de frutas con bajo
contenido de azucar.

De acuerdo con la acidez totali del producto y su con
tenido de pectina, agregase acido y pectina. La mescla lue
go se concentra hasta un 65% de so6lidos solubles, en un
concentrador de vacio hasta obtener el '"nunto'. El produc-
to es calentado hasta los 85°C, envasado y los envases son
luego esterilizados por 30 minutos. Sigue el enfriamiento.

Para la elaboracion de dulces, se agrega 45% pulpa +
55% aziicar y la mescla es concentrada a temperatura ambier
tal hasta llegar al 68% - 70% de solidos solubles.El produc
to caliente (88°C a 90°C) es envasado y los envases sella-
dos .on enfriados en agua. Los dulces no llevan pectina ni

acidos ahadidos.
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FLUJOGRAMA N°® 7 .
{
FLUJO GENERAL DE PROCEDIMIENTOS ¢
«
‘ -
Entrada de la materia prima .
en cajas ___,Muestra para analisis ‘i
l b
il
1- Lavado (Sistema Hidrico) 0
|
Desechos 2- Seleccion J

|

bar vawy gy

. [ _J
3- Desintegracion con o sin }
Calentamiento !
l '
Ciscaras, semillas, etc  7- Despulpado !
: - !
12 Tznques de Formlacion acido ‘
y almacenamiento «—— azucar .
¢« —- agua )
L_p_UE/ M /pulpa pgri- jaleaf/
l 12- Tratamiento / o__Lf_ce_s/ ' azucar
) termico 12- Formulacidn  pectina !
10- Concentracion \ acido |
} ‘ < '
12- Trataniento 13- Envasado 10- Concen'u;acmn |
térmico l 9 |
v v )
13- Envasado 14- Sellado 13- Envasado )
14
4 ‘ ’
14- 'Sellado 16- [sterilizacion 14- Sellado ’
v 3 [
16- Esterilizacion 17- Enfriamiento 16- Esterilizacion [
|
17- Enfriamiento l 17- Enfriamiento '
Almacenamiento [ ’
Almacenamiento Almacenamiento ’
)
)
OBS: Los numeros isncritos antes de las operaciones son de los equipos )
y maquinas del deseno n° 82006-00-AI; cada equipo del diseno desar
. rolla una operacion del flujograma. )
)
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FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA LA PRODUCCION

DE PURE DE FRUTAS.

2,000k ____, Materia Prima

l

Lavado
40-200K ¢« Seleccion (Con o sin descascarado)
Desinfegraci6n Pifla - sin tratamiento térmico
' Mango " e Ty
. ' Banana " " "
Fibras, cascara y semiilas Despulpado :
|
600 K Refinado
Tratamiento ___ 92°C/ 2 - 3 Minutos
fr Térmico
Concentracion
Tratamiento
Térmico -5 Acidificacid'n
{
Envasado
1
Sellado
}
Esterilizacién 10 A 20 minutos en agua
1 en ebullicion
Enfriamiento _______ Hasta 34°C

l

J Puré,; ________ 1.300 Kilos




66

FLUJOGRAMA N° 9

FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA LA FRODUCCION

DE NECTARES DE FRUTAS

Puré refinado por produccion

— e e directa o almacenado
Analisis £ 1'300 K

l

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

Azucar: 365 (Para corregir el
Brix entre 13.5 y 14.5)
Acido: (Para corregir el PH a
4.3 a menos)
Relacion Brix = 13.5 a 14.5
Ac. Total
Tratamiento Térmico - 92°C C/ 2 a 3 minutos
\
Envase
Sellado

|

Esterilizacion - De 10 a 20 Minutos en agua en ebullicion

0
e

Enfriamiento hasta llegar a 34°C

l

Nectar de Frutas 4,265K
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FLUJO DE PROCEDIMIENTOS PARA PRODUCIR JALEAS

Y DIHLCES DE FRUTAS

Analisis , Puré refinado por produccion
directa o almacenado
1,300 K

Formulacion en tanque enjacketado

2,888 ¢—]azucar - 1,588 K
pulpa - 1,300 K
acido - varia con la fruta

pectina - varia con la fruta
\

ISiIK HZO 277 K HZO
Concentracidn en vacio Concentracion en tanques
l enjacketados a 68% S.S.
!
2,732 K Jalea c/ 65° Brix 2,611 K Dulce
Envasado Envasado a 85°C
l
Esterilizacion - Ebullicion Fnfriamiento Natural
por 30 minutos l
Enfriamiento / 2,611 K de Dulce/

/2,732 K Jaleay
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2.1.8 - CRITERIOS DE ELECCION DE LOS EQUIPOS POSIBLES DE

SEREN CONSTRUIDOS 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 32006-
05 y 82006-11, las bombas centrifugas 82006-08, la llenado
ra de envases 82006-LE y la selladora de envases 82006-SE
no podran ser construidos en los talleres de metalmecanica
de E1 Salvador.

Sin embargo se ofrecio, para el caso de las bombas po
sitivas 82006-05 y 82006-11, 1la opcion de la instalacion -
del sistema de accionamiento de las mismas a través de las
especiricaciones de los variadores de velocidad, de los

acoplamientos flexibles y de las bases para los conjuntos.

Para esto se hiso una eleccidn prévia de marcas y modelos-
especificos de las bombas y respectivos sistemas de accio
namiento como referencia,no obstante en el procedimiento
de seleccidn final para la adquisicion se pueda llegar a
otras marcas y modelos de bombas asi como a distintos sis-
temas de accionamiento, desde que sean cunplidas 1las nece
sidades basicas del proceso que se presentaron en las espe
cificaciones.

Las demas maquinas y equipos fueran especificados vy
proyectados utilizando se modelos constructivos sencillos
de manera que podran tener su tecnologia de fabricacion
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
cién de los materiales basicos y de los componentes patro-
nizados se buzcd especificar de preferencia lo que existe
de mas comin y de uso consagrado a nivel internacional de
los paises poco industrializados, en el presupuesto de que
haga una facilidad mayor de adquisicidn para estos tipos
de provisiones en El1 Salvador y paises vecinos.
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Con la adopcion de estos critérios se lograra, por ex
tension, igual facilidad para la provision de los materia-
les y de las partes de repuestos de las maquinas y equipos
de la linea de tomate, de parte de los provedores y fabri
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cantes locales.
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2.1.9 - DESARROLLO DE LOS PROYECTOS CONSTRUCTIVOS DE LAS

ey
-

MAQUINAS Y EQUIPOS

Los proyectos construtivos de las maquinas y equipos-
de la linea de tomate fueran pormenorizados en una canti -
dad de planos suficiente para la fabricacion de los mismos
por los talleres de metalmecanica de El1 Salvador, sin mayo
res dificultades. Junto a los planos de construccion <e
presentaran las vespectivas listas detalladas de los mate
riales y componentes de los proyectos y para algunas de
las maquinas se prepard también algunas listas de itens
que fueran agrupados segun la naturaleza de los articulos.
Estas nuevas listas que estan presentadas a continuacion ,
fueran preparadas con el objetivo de facilitar las consul-
tas y solicitaciones de cotizaciones de los articulos.
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN

SISTEMA-HIDRICO

82006-01

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-01-01A1

HASTA 82006-01-04A2

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.
01 01 Motor reductor veloc. variable
"Zero-Max 1K2-Wa-M3
02 01 Bomba centrifuga 20m3/hor x 20 M.C.A.
3 Cv.
03 01 Valvula de cierre rapido de 2" @ Bronce
04 01 Valvula de cierre rapido de 3" # Bronce
05 02 Valvula de cierre rapido de 4" ¢ Bronce
06 02 Valvula de tipo globo de 2" @ Bronce
07 01 Valvula de tipo compuerta de 1/2'" § Bronce
08 03 Valvula de tipo compuerta de 2'' § Bronce
09 09 CODOS de 90° de 2" @ Acero Galv.
10 03 Ter de 2" @ Acero Galv.
11 01 Union universal de 2" ¢ Acero Galv.
12 01 Cadena de rodillos simri=z P 3/8" Acero Tem -
plado
13 01 Rueda para cadena de rodillos 30 SAE 1020
dientes P 3/8"
14 01 Pinon para cadena de rodillos 17 SAE 1020
dientes P 3/8"
15 02 Abrazadera de tornillo SIN-FIN ¢ 2" Acero Inoxi
dable
16 01 Manquito flexible de @ 2" Buna N
17 02 Filtros de canastillo Fundicion
de hierro
18 01 Boquilla de atomizacion Laton
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>
]
» LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN §2006-01
» SISTEMA HIDRICO Fecha: 06.5.84
L
®
L
® REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-01-01A1 HASTA 82006-01-04A2
°
® ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS
' -
v 19 02 Cojinetes de rcdimientos Fafrer RPB #1"
®
® 20 01 Rodos fijos de 4" x 1 1/2"
® 21 01 Rodos Giratorios de 4" x 1 1/2"
° 22 12 Pernos de 7/16"'x1" con arandelas de SAE 1020
[ presion
® :
® 23 01 Niple 4" @ x 30 Acero Galvan.
® 24 01 Niple 4" § x 90 Acero Galvan.
: 25 3.7m Tuberia de 2" @ Acero Galvan.
® 26 01 Eje # 1 1/8" x 360 AISI 304
® 27 01 Hierro 7¢ x 65 SAE 1020
®
® 28 01 Chapa de espesor 2mm, 1310 x 700 SAE 1010
¢ 29 01 Chapa de espesor 2 mm 710 x 700 SAE 1010
: 30 01 Chapa de espesor 2 mm 810 x 700 SAE 1010
] 31 01 Chapa de espesor 2 mm 810 x 1304 SAE 1010
v 32 01 Chapa de espesor 2 mm 800 x 900 AISI 304
t
{ 33 01 Chapa de espesor 2 mm 20 x 20 AISI 304
| 34 02 Chapa- de espesor 2 mm @ 1000 AISI 304
: 35 02 Chapa de espesor 5 mm 150 x 700 AISI 304
36 01 Chapa de espesor 5 mm 190 x 747 AIST 304
: 37 02 Chapa de espesor 5 mm 50 x 140 AISI 304
f 38 02 Chapa de espesor 5mm 50 x 125 AISI 304
> I 39 01 Chapa de espesor 4.7 nmm §# 60 SAE 1010
~ '
!
'
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-01
SISTEMA HIDRICO Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-01-01A1 Hasta 82006-01-04A2

ITEM CTD. UNID. DENCMINACION 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 mm @ 200 AIST 304

43 08 Chapa perforada espesor 2 mm @ 1/2, AISI 304
C=18, A= 45%, 185 x 405

44 01 Chapa perforada espesor 2 mm, rect. AIST 304
30 x 15, C=18, 195 x 290

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

49 02 Pletina espesor 3/16" x 3/4' x 250 SAE 1010

47 01 Niple doble sextaveado 2’ § Acero Galv.
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LISTADO DE MATERI:LES-RESUMEN §2006-01

SISTEMA-HIDRICO

Fecha: 06.8.84

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS

DENOMINACION MATERIAL

Chapa espesor 2 mm 3.04 m2 SAE 1010
Chapa espesor 2 mm 1.5 m2 AISI 304
Chapa espesor 5 mm 0.4 m2 AISI 304
Chapa espesor 4.7 mm 0.0031 m SAE 1010
Chapa espesor 3/16" .10 m2 SAE 1010
Chapa espesor 10 mm 0.06 m2 AIST 304
Chapa espesor 2 mm perforada ret. 0.12 m2 AISI 304
39 x 15, c=18

Chapa espesor 2 mm perforada 0.60 m2 AISI 304
g 1/2, C= 18, A=45%

Pletina espesor 3/16" x 3/4" 0.58 mts SAE 1010
Eje § 1 1/8" 0.36 mts. AISI 304
Hierro 74 x 65 0.07 mts SAE 1020
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN
BANDA DE SELECCION

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-02-01A1 HASTA 82006-02-02A1

ITEM CTD. UND. DENOMINACION MATERIAL OBS.
01 01 Cojinete RHP-ROIMAX LPB -@1"
02 01 Motor TFVE 1/2 CV - 4P 1750 RPM 220/
380 V - 60 Hz - 3@ WEG
03 01 ieguctor veloc. Z 126/red. 1:50/FC ;
04 vl Cadena de rodillos simple P=1/2" Acero temp. '
08 01 Engranaje 45 dientes P= 1/2'x Dp=182  SAE 1010
06 01 Pinon 15 dientes P= 1/2') Dp= 61.08 SAE 1020
07 01 Polea canal "A" @ 65
08 01 Polea canal "A" § 100 :
09 01 Correa '"V'' A 26
10 01 gggga plana-Allier 200/## 2.9x600x PVC sanit. SAMPLA
11 01 Cojinete RHP-ROLMAX ST ¢ 1" l
12 02 Buje roscado @ 35x20 x Rw ¢n 3/4" SAE 1010
13 04 Pernos cabeza exagonal Rw 1/4" x 3/4'" ASTMA 307 B
con tuerca
14 08 Pernos cabeza exagonal Rw 5/16' x 3/4"" ASTMA 307 B
cen tuerca
15 08 Pernos cabeza exagonal Rw 5/16" x 1" ASTMA 307 B
16 04 Pernos allen sin cabeza Rw 1/4" x 3/8"" ASTMA 307 B
17 02 Pernos allen sin cabeza RW 1/4''x1 1/4" ASTMA 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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(] LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN §2006-02
] BANDA DE SELECCION Fecha: 06.8.84
t
]
t
] REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-02-01A1 HASTA 82006-01-02A1
t
: ITEM CTD. UND. DENOMINACION MATERIAL NBS.
¢
( 20 02 Buje # 30 x 15 SAT 1010
] 21 02 Rollete BR 1450 @#50x600 Interrol
: 22 02 Capa vulcanizada S mm espesor (maximo) Caucho
i 23 04 Pletinas 10 x 1/2" x 150 SAE 1010
{ 24 02 Plancha de madera 23 x 154 x 300 Madera
i
' 25 08 Plancha de madera 20x120x1200 Madera
] 26 04 Eje # 1" x 90 SAE 1010
: 27 02 Eje # 3/4 x 280 SAE 1010
[ 28 02 Eje # 1" x 770 SAE 1020
' 29 02 PN "U’ 3" x 1° alma x 245 SAE 1010
t
i 30 02 PN U’ 3" x 19 alma x 1088 SAE 1010
f 31 02 PN "U" 3" x 19 alma x 696 SAE 1010
i
: 32 02 PN ""U" 3" x 1° alma x 3415 SAE 1010
33 02 PN "U' 3" x 1° alma x 1159 SAE 1010
34 01 PN"L"11/2" x 1 1/2" x 3/16" x 696 SAE 1010
35 02 PN"L"11/2" x11/2" x 3/16" x 683 SAE 1010
36 02 PN"L"11/2" x11/2" x 3/16" x 3095 SAE 1010
37 04 PN"L"11/2" x11/2" x 3/16" x 633 SAE 1010
38 04 PNULT11/2" x11/2" 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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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-02
BANDA DE SELECCION Fecha:06.8. 84
REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-02-01A1 HASTA 82006-01-02A1
ITEM CTD. UND DENOMINACION MATERIAL 0BS.
42 08 Chapas 3/16" x 50 x 160 SAE 1010
43 04 Chapas 3/4" x 36 x 76 SAE 1010
44 02 Chapas 3/4"x 30 x 60 SAE 1010
45 08 Chapa 1/4" x 50 x 145 SAE 1010
46 02 Chapa 1/4" x 90 x 146 SAE 1010
47 04 Chapa 1/4'" x 36 x 90 SAE 1010
48 02 Chapa 3/8" x 36 x 160 SAE 1010
49 04 Chapa 1/2" x § 80 SAE 1010
50 02 Chapa 1" x 30 x 60 SAE 1010
51 01 Chapa 3/16" x 249 x 706 SAE 1010
52 02 Chapa 2 mm x 606x610 SAE 1010
33 06 Chapa 1/8'" x @ 190 SAE 1010
54 02 Chapa 1.5 x 295 x 3800 AIST 304
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN

BANDA DE SELECCION

82006-02

Fecha: 06.8.84

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS

DENOMINACION MATERIAL
Chapa espesor 3/16" 0,50 m’ SAE 1010
Chana espesor 1/4" 0.10 m2 SAE 1010
Chapa espesor 3/8" 0.11 m? SAE 1010
Chapa espesor 1/2" 0,02 m2 SAE 1010
Chapa espesor 3/4" 0,015 m2 SAE 1010
Chapa espesor 1" 0.004 m2 SAE 1010
Chapa espesor 2 mm 0.8 m2 SAE 1010
Chapa espesor 1/8" 0.2 m2 SAE 1010
Chapa espesor 1,5m 2.25 m2 AISI 304
Pletina 10 x 1/2" 0.6 m SAE 1010
Eie ¢ 1" 0.09 m SAE 1010
Eje @ 3/4" 0.06 m SAE 1010
Eje @ 25.4 1.55 m SAE 1010
PN" U 3" x 19 alma 13.5m SAE 1010
PN L" 1 1/2" x 3/16" 10.9 m SAE 1010
Plancha de madera 20 mm 1.2 m2
Plancha de madera 23 mm 0.94 m2
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-05

MOLINO DE MARTILLOS

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-03-01A1 HASTA 82006-03-06A1

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.

01 01 pz. Motor "WEG" 7,5 CV-4pé60HZ/Z?O/380V
CARC. 132S - Proteccion 1P44 (TFVE)

02 01 pZ. Caja bipartida "SKF" - SN 609 Fund.
03 01 pzZ. Rodamiento "SKF'' - 22309. CK+H230S Acero
04 01 PZ. Caja bipartida "SKF" - SN610 Fund.
05 01 pZ. Rodamiento '"SKF'' - 72310.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 $82x5 mm AISI 304
10 02 pzZ. PN'U"6" x 1250 mm - 2° alma SAE 1020
11 02 pz. PN'U'6'" x 500 mm - 2° alma SAE 1020
12 02 pZ. Chapa 5/8'x 80 x 270 mm SAE 1010
13 01 pz. Chapa 1/2''x140x590 mm 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 mm SAE 1010
16 01 pz. Chapa 1/2" x 500 x 510 mm SAE 1010
17 02 PZ. Barra-plana 5/8' x Z 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

_.u——-...-—«-wo\'%w'--'--.-.-"




@ CONSULTEC

82006-05

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN
MOLINO DE MARTILLOS Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-03-01A1 Hasta 82006-03-06A1

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL  OBS.
21 01 PZ. Barra plana 5 x 19 x 440 mm - AISI 304
22 02 PZ. Barra plana 5 x 14 x 652 mm AISI 304
23 02 PZ. Barra plana 3 x 14 x 622 mm AISI 304
24 01 PZ. Barra plana 5 x 45 x 540 mm AISI 304
25 04 PZ. Barra plana 5 x 45 x 210 mm AISI 304
26 01 PZ. Barra plana 5 x 45 x 540 mm AISI 304
27 02 PZ. Barra plana 3 x 12 x 148 mm AISI 304
28 01 PZ. Disco # 94 x 3 mm AISI 304
29 04 Cjto. Bulon RW § 5/8'" x 2 1/2" C/E ¢/ arand. SAE 1010

presion
30 04 Cjto. Buldn RV ¢ 3/8" x 2" C/E ¢/ arand. SAE 1010
presion
31 02 PZ. Barra plana § x 45 x 540 mm AISI 304
32 04 PZ. Barra plana 5 x 45 x 211 mm AIST 304
33 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 510 mm AIST 304
34 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 325 mm AIST 304
35 01 PZ. Chapa 3 x 450 x 480 mm AISI 304
36 01 PZ. Chapa 3 x 320 x 450 mm AIST 304
: 37 02 PZ. Chapa 3 x 320 x 440 mm AIST 304
{ 38 02 PZ. Barra plana 3 x 12 x 148 mm AIST 304
39 01 PZ. Disco # 94 x 3 mm AIST 304

40 08 Cito. Buldon C/E RW @ 3/8" x 3/4'" ¢/ tuerca AIST 304
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN
MOLINO DE MARTILLOS

82006-03

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N° 82006-03-01A1

HASTA 82006-03-06A1

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS
41 02 Cjto. Bulon C/E RW @ 3/8" x 1" ¢/ tuerca AISI 304
42 01 PZ. Junta plana esp. 1x526x540 mm BUNA-N
43 01 PZ. Chapa perf. 5x647x436 mm c/ perf. AISI 304
@3/8" xC=14mn - A =424
44 01 .PZ. Barra plana 5 x 45 x 436 mm AIST 304
45 01 PZ. Chaveta 8 x 12 x 45 mm SAE 1045
46 04 PZ. PN U’ 4" x 436 mm - 1° aima SAE 1020
47 04 PZ. Chapa 3/8" x 50 x 100 mm SAE 1010
48 04 PZ. Chapa 3/8" x 80 x 140 mm SAE 1010
49 04 PZ. PN'L™ 1 1/2" x 1 1/2" x 3/16" x 500mm  SAE 1020
50 08 Cjto. Bulén C/E RW @ 1/2"'x1 1/2" ¢/ tuerca  SAE 1010
y 2 arand.

1A 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 325 mm AIST 304
2A 02 PZ. Barra plana 5 x 30 x 510 mm AISI 304
3A 01 PZ. Chapa 3 x 650 x 130 mm AIST 304
4A 02 PZ. Chapa 3 x 400 x 166 mm AISI 304
5A 01 PZ. Chapa 3 x 650 x 190 mm AISI 304
6A 06 Cjto. Bulon C/E RW @ 3/8'" x 3/4" c/ tuerca  AISI 304
7A 01 PZ. Junta plana esp. 1 x 510 x 325 mm BUNA-N

MBS wp w W WP w W W W e .
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&CONSULTEC
LiSTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-5
MOLINO DE MARTILLOS ' Fecha: 06.8.84

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS

LTEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL PESO-KG.
i 1B 4,0 m PN'U"' 6" - 2° alma SAE 1010 62,5
: 2B 2,5 m PN"U'4"" - 1° 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 45 m Barra plana 8x50 mm AISI 304 14,2
5B 3,0 m Barra plana 5 x 14 mm AISI 304 1,8
6B 0,5 m Barra plana 5x 19 mm AISI 304 0,4
9 7B 1,0 m Barra plana 5 x 30 mm AISI 304 1,2
8B 5,0 m Barra plana 5 x 45 mm AIST 304 8,3
9B 1,0 m Barra plana ¢ 2" AISI 304 16,0
10B 01 PZ. Chapa 3 x 1000 x 1300 mm AISI 304 33,0
11B 01 PZ. Chapa 5 x 1000 x 1000 mm AIST 304 38,0
12B 01 PZ. Chapa perf. 5 x 647 x 436 mm - AIST 304 6,5
g 3/8' x 42%
13B 01 PZ. Chapa 1/2"'x620x1000 mm SAE 1010 61,0
14B 01 PZ. Chapa 5/8" x 200 x 300 mm SAE 1010 7,5
15B 1,0 m Barra plana 5/16" x 1/2' x 200 mm SAE 1010 0,2
16B 01 PZ. Chapa 3/8" x 300 x 300 mm SAE 1010 6,8
178 01 PZ. Lamina de goma plana blanca BUNA N ---

sanitaria de lmm Esp. x 600 x
1000 mm
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-06

CALENTADOR TUBULAR Fecha: 06.8.84

« Bee W

REFERENCIA PLANOS DE N°¢ 82006-06-01A2 HASTA 82006-(G6-05A1

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.

01 01 Termometro 0/150°C dia 4" - @ 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

05 01 Filtro en "Y' @ 3/4"

06 01 Filtro en "Y" 1"

07 01 Desairador 3/8'' NPT Sarco \S 123

08 01 Trampa de vapor @ 3/4"" NPT (Sarco FT
553)

09 01 Manometro 0/6 Kg/cm’ dia 4" @ 1/2"
NPT

10 01 Valvula de seguridad § 1'" NPT

11 01 Valvula reguladora de temp. § 1"
(Sarco 25T)

12 03 Valvula de paso - 150 PSI ¢ 1"

13 02 Valvula de paso - 150 PSI @ 3/4"

14 03 Union Universal de # 1" Galv.

15 03 Union Universal de @ 3/4" Galv.

16 12 Perillas '"MERCK-BACK cod. MBM 4631 Bakelita
g 3/8"

17 03 Brida Ansi B 16.5 ## 150 # 1" SORF ASTM 105

18 ‘01 Camisa H.0 3/8"

19 02 Junta (dureza - 60 shore)d 219X3.8x3.8 BUNAN

%N i g
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@ CONSULTEC

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN
CALENTADOR TUBULAR

82006-06

Feéha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE N¢ 82006-06-01A2

HASTA 82006-06-05A1

R N  F E E I I E E E R F E E E F E E X T I e

ITEM CTD. UNID. ‘DENOMINACION MATERTIAL OBS.
20 02 Manguito de soldar TC - ¢ 1 1/2 AISI 304
largo
21 04 Tuerca exagonal RW @ 3/4" ASTM A304B
22 28 Contraperno #n 3x20 SAE 1010
23 01 Tubo sanitario #n 38.1x1.25x26.6 m AIST 304
24 01 Tubo cedula 5S @ 1" x 1.65 x 0.22 m ASTM A106
25 01 Tubo cedula 5S % 2" x 1.65x 2.9 m ASTM A106
26 01 Tubo cedula 5S @ 8' x 2.77 x 2.9 m ASTM A106
27 01 Tubo cedula 5S @ 3/4" x1.65 x 9.08 mts ASTM A106
28 01 Eje 9 3/8' =1.15m AISI 304
29 01 Tje @19 =0,15m AIST 304
30 01 Eje @ 35 =0.04 m ASTM A105
31 01 Ejie # 1" =0.30m SAE 1010
: 32 01 Eje § 6" = 0.06 m SAE 1045
" 3 02 Perno Allen M 8 x 20 ASTMA 3J7B
v: %01 Pletina 18 x 85 = 0.15 m SAE 1045
D 35 01 Pletina 25 x 80 = 0.15 m AISI D6
D 36 01 Pletina 35 x 39 = 0.09 m AISI D6

v
o o ® @ @& @ = -
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN
CALENTADOR TUBULAR

82006-06

Fecha: 06.8.84

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS

DENOMINACION MATERIAL
Chapa 3/16" esp. 0,4 m? SAE 1010
Chapa 1.5 esp. 0.21 m2 AIST 304
Chapa 3/8" esp. 0.27 m? SAE 1010
Chapa 12 eso. 0,25 m2 AIST 304
Chapa 3/8" esp. 0.02 m2 AISI 304
Chapa 3/16" esp 0.02 m? AISI 304
Chapa 2mm esp. 0.10 m2 AISI 304

s
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” @CONSULTEC

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANOUE

Fecha: 06.8.84

AL L -~ N N N A

REFERENCIA PLANO 82006-07-02-A0 HASTA 82006-07-95A1
:,. ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.
1 B
t 01 06 Perillas cod. MBM 4631, #ni 3/8 Bakelita Merk Bak
:4 02 01 Empaque poliuretano 10mm espesor @ 90
|. 03 01 Junta plana n® 3 x # 395 BUNAN
{ 04 01 Junta plana n® 3 x § 80 BUNAN
:; 05 01 Junta plana n? 3 x § 360 BUNAN
f 06 01 Retenedor Cod 01703 GR4 ( fe= 51.3, Ref.Sabd
: esp= 5mm - @i = 31.7)
! 07 01 Retenedor modelo 01355 BR 1 ( fe= 50.3 Ref.Sabd:
! @ 38.1 - esp. 7 mm)
: 08 01 Cojinete Fafner RC # 1"
! 09 01 Buje Fafner para cojinete RC @ 1"
: 10 01 Buje Fafner RAK @1 1/2"
‘ 11 01 Cojinete Fafner RAK # 1 1/2"
' 12 01 Tubo sanitario # 2' x 30 mm AISI 304

13 01 Manguito a soldar TC # 2" corto

14 01 Perno ¢/ exagonal 1/4" x 3/8 RW AISI 304
: 15 04 Perno ¢/ exagonal 1/2" x 1 1/4"" con AISI 304

arandelas de presion

: 16 08 Perno c/ exagonal RW 1/4''x 9/16" AIST 304
' 17 6 Perno ¢/ exagonal RW 3/8'" x 1 1/4" AIST 304

18 01 Perno Allen sin/ cabeza RW 5/16''x1/2'"  AISI 304

19 01 Perno Allen sin/ cabeza 5/16" x 5/16"  AISI 304

- —=m en aam
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANQUE Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-A0 HASTA 82006-07-05A1

- N W W e WD e W

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERTIAL 0BS.
20 04 Perno Allen RW 1/4" x 3/8" SAE 1040
21 01 Perno Allen sin/ cabeza RW 3/8"x1/2" SAE 1010
22 01 Perno Allen s/ cabeza 3/8" x 3/8" ASTM A307
23 04 Arandelas de yresion 1/4” SAE 1040
24 06 Arandelas de presion 3/8" AISI 304-
25 16 Tuerca exagonal RW §n 5/8" AISI 304

11 hilos/pol.
26 06 Tuerca exagonal RW # 3/8" AISI 304
27 01 Disco #90 x 1/4" Celeron
28 01 Eje @ 90 x 55 AIST 304
29 01 Cie # 3/8" x 2" AISI 304
30 02 Eje 3/8" x 1 1/2" AISI 304
31 02 Eje # 1/2" x 240 ATSI 304
32 03 Eje # 1/2" x 40 AISI 304
33 04 Eje ¥ 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 AIST 304
37 08 Eje 9 30 x 15 AIST 304
38 01 Eje § 1 1/2" x 1430 AISI 304
39 06 Pletina 1/2" x 1 1/2" x 980 AISI 304
40 01 Chapa espesor 10 mm # 420 AISI 304

i g
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@ CONSULTEC

9 -N7
LISTADU DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07

DESPULFADOR, REFINADOR Y TANOUE Fecha: 06.8.84

can e

REFERENCIA PLANOS 82G06-C7-02-A0  HASTA 82006-07-05A1

"

f ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.
; 41 02 Chapa espesor 10 mm x 460 x 490 AIST 304
i 42 04 Chapa espesor 10 mm x 50 x 50 AISI 304
" 3 04 Chapa espesor 10 mm x 50 x 45 AIST 304
| 44 01 Chapa espesor 20 mm x # 90 AISI 304
f 45 01 Chapa espesor 3 mm x # 90 AISI 304
: 16 02 Chapa esnesor 3 mm x 985 x 90 AISI 304
{ 47 02 Eje # 90 x 35 AIST 304
! 48 01 Eje # 90 x 7 : AISI 304
49 01 Chapa espesor 1,5 mm x 1020 x 1565 AISI 304
50 01 Chapa espesor 1,5 mm x 480 x 150 AIST 304
51 01 Chapa espesor 2,5 mm x 295 x 420 AISI 304
52 01 Chapa espesor 2,5 mm x 270 x 420 AISI 304
53 01 Chapa espesor 2,5 mm x 270 x 900 AIST 304
54 01 Chapa espesor 2,5 mm x 420 x 460 AISI 3G4
55 01 Chapa espesor 5/16 x # 80 AISI 304
56 01 Chapa espesor 4 mm x 2 x 152 AIST 304
57 01 Chapa espesor 2 mm x 640 x 1300 AISI 304
58 01 Chapa espesor 1/4" x 25 x 77 ATSI 304
59 01 Eje # 90 x 15 AISI 304
60 02 Chapa perfurada n® 3, [1= 44.5 x C= AISI 304

52,A= 73%, 952 x 928

ATY
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07

DESPULPADOR. REFINADOR Y TANQUE Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS 82006-07-92-A0  HASTA 82006-07-05A1

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS
61 01 Chapa perfurada espesor 0,3, #= 0,6 AISI 304
C= 1.2, A= 23% - 942 x 990
62 01 Chapa perfurada espesor 0,8, g= 1,4 AISI 304
C= 2.4, A= 31% 934 x 990
63 01 Hierro # 5/16" x 95 AISI 304
64 01 Hierro  5/16" x 35 AISI 304
65 01 Hierro = 5/16" x }5 AIST 304
66 0S 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 '"U" 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 SAE 1010
71 02 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
73 02 PN "L 11/2" x 11/2" x 3/16" x 1195 SAE 1010
74 02 PN "L 11/2" x 11/2' x 3/16" x 75  SAE 1010
75 02 PN "L 11/2" x 11/2" x 3/16" x 395 SAE 1010
76 04 Chapa doblada 3/16" x 152 x 79 SAE 1010
77 04 Chapa 3/16" x 70 x 110 SAE 1010
78 08 Chapa 3/16" x 100 x 50 SAE 1010
79 08 Chapa 3/16" x 88 x 38 SAE 1010
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@ CONSULTEC

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANQUE

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS

82006-07-02-A0 HASTA 82006-0705AI

- - o g ran mn W S gy SR M W W) WD e A MR D W A
;
i

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS
80 02 Chapa 3/16" x 38 x 38 SAE 101)
81 01 Chapa 3/16" x 38 x 70 SAE 1010
82 03 Buje fe 1" x @i 1/2" x 16 SAE 1010
83 01 Cnapa 1/4" x 316 x 340 SAE 1010
84 01 Polea 2 canales "B" - #6" Aluminio
85 01 Polea 1 can31- "B" - @6" Aluminio
86 01 Polea 3 canales "B" - @ 47 Aluminio
87 01 Motor eléctrico TFVE 7 1/2 CV, WEG

220/380 v, trif. 60 HZ,1200 RPM
88 02 Tuerca c/e § 5/8" RW SAE 1010
89 04 Bulon c/e @§ 3/8" RW x 2" SAE 1010
90 04 Arandelas Jde presion @ 3/8" SAE 1010
91 04 Tuerca c/e 9 3/8" RW SAE 1010
92 02 Tuerca c/e @# 1/2" RW SAE 1010
93 06 Arandela 1lisa # 1/2" SAE 1010
94 03 Eje # 1/2" x 50 SAE 1010
95 02 Chapa 1/4" x 32 x 36 SAE 1010
96 01 Chapa 1/4 x 32 x 48 SAE 1010
97 01 Perno s/c # 5/8" RW x 110 SAE 1010
98 01 Perno s/c @ 1/2" RW x 60 SAE 1010
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LISTADO DE MATCRIALES-RESUMEN 82006-07

DESPULPADOR, REFINADOR Y TANQUE

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS 82006-07-02-A0 HASTA 82006-0705AI

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL 0OBS
99 01 PN "L 11/2' x 11/2" x 3/16" x 226 SAE 1010
100 01 Chapa esp. 1,5 x 624 x 1287 SIIS 304
101 02 Chapa esp. 1,5 x 393 x 654 AISI 304
i10? 01 Chapa esp. 1,5 x 685 x 732 AISI 304
103 04 Chapa esp. 1,5 x 60 x 60 AIST 304
104 04 Chapa esn. 1,5 x 20 x 78 AISI 304
105 04 Chapa esp. 1,5 x 12 x 73 AISI 304
106 04 Chapa esp. 1,5 x 50 x 50 AISI 304
107 01 Disco esp. 1,5 x # 94 AISI 304
108 02 Barra red. @# 3/8" x 240 AIST 304
109 01 Tubo sanitaria fe 2" x 1,2x51 AISI 304
110 01 Niple sanitario TC fe 2" tipo AIST 304
solda
111 04 Bulon c/e 1/4" RW 1/2" AISI 304
112 04 Arandela de presion §# 1/4" AISI 304

Nota: Las cantidades de los itens n® 01 hasta el n? 65 seran multiplica
das por 2 (dos).

L
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91 @CONSULTEC

LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07
DESPULPADOR. REFINADGR Y TANQUE

Fecha: 06.8.84

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS

e v
P m e e emn ety wmm AN gmp v

DENOMINACION MATERIAL

Chapa de espesor 10mm 1.40 m2 AISTI 304

Chapa de espesor 20 mm 0.01 mz AISI 304

Chapa de espesor 3 mm 0.185 m2 AIST 304
' Chapa de espesor 1.5 mm 5.50 m2 AIST 304
é Chapa de espesor 2.5 mm }.35 mZ AISI 304
! Chapa de espesor 5/16" 0.01 m2 AISI 304
: Chapa de espesor 4 mm 0.0006 m2 AiSI 304
} Chapa de espesor 2 mnm 1.70 m? AIST 304
' Chapa perforada 0.8 esp., 1.90 m2 AISI 304

$= 1.4 C= 2.4, A= 31%

Chapa perforada 0.3 esp., 1.90 m2 AIS: 304

P= 0,6 C= 1.2, A= 23¢ _

Chapa perforada n¢ 3.4 3,60 m2 AISTI 304

44.5, C= 52, A=73%

Pletina 1/2" x 1 1/2" 12 m AISI 304

Barra 5/16" 42 m AIST 304

Eje @ 56 0.20 m AISI 304

Eje g 3/8" 1.00 m AISI 304
: Eje # 25 mm 1.60 m AISI 304
{ Eie @ 30 mm 0,24 m AISI 304
’ Eje § 1 1/2" 2.90 m AIST 304
f Eje @ 1/2" . 3.30 m AIST 304
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LISTADO DE MATERIALES-RESUMEN 82006-07
DESPULPADOR. REEINADOR Y TANOUE Fecha: 06.8.84

RESUMEN DE LOS MATERIALES BASICOS

ceasaesaaessasnnrn™

DENOMINACION MATERIAL
Eje ¢ 90 mm 0.18 m AISI 304
Chapa esp. 1/4" 0.15 m SAE 1010
Chapa esp. 3/16" 0.16 m2 SAE 1010
Buje e 1" x @i 1/2" 0.06 m SAE 1010 a
PN U 3" x 3" x 3/16" 16.0 m SAE 1010 o
[4
PN VL™ 1 1/2" x 1 1/2"x 3/16" 4.5 m SAE 1010 :
i
i}
%]
a ]
}
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@CONSULTEC
LISTADO DE MATERIALES - RESUMEN 82006-10
CONCENTRADOR AL VACTO Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE: N° 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERTAL OBS.
01 01 Moto-Red veloc. RED-VAR E/45/RED 1:50/
F.C. AB/motor WEG TFVE - aCV 4P. 220 /
380 - 60 HZ.
02 01 Vacuometro - dia 4 1/2" es 76 cm Hg Acero inc Fig.1320
conex. 1/2" NPT xidable = Niagara
03 01 Tornera p/ manometro @n 1/2" NPT Laton. Fig.53
Fund. Niagara
04 01 Valvula tipo esfera @ 3/4' para AISI 304
soldar
05 01 Valvula tipo giobo #n 1/2" Bronce
06 01 Valvula tipo mariposa 2 TC #2" AIST 304
07 01 Valvula tino mariposa 2 TC @3" AIST 304 Tricloy-
ver
08 01 Valvula *ipo mariposa Keystone fn 6" DIH 3
acion alavanca
09 01 Brida Ansi R 16.5 - 150 ## # 2" sorf SAE 1010
10 01 Brida Ansi B 16.5 - 150 ## # 3" sorf SAE 1010

11 01 Brida Ansi B 16.5 - 150 ## @ 4' sorf AIST 304

12 01 Brida Ansi B 16.5 - 150 ## @ 6" RF SAE 1010

13 02 Brida Ansi B 16.5 - 150 ## @ 6" FF SAE 1010

14 11 Brida ansi B 16.5 - 150 ## #n 10" FF SAE 1010

15 01 g;ida ciega Anci B 16.5 - 150 ## @ 6" AISI 304

16 02 Cuello €n 6" (de= 168.3) Ansi B 16.9 AISI 304
X 2 esp.

X »
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LISTADO DE MATERIALES - RESUMEN
CONCENTRADOR AL VACTO

82006~-10

Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE: N° 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.
17 12 Cuello #n 10" (@e 273) ansi B 16.9 AISI 304
x 2.5 esp.
18 01 Reduccion conica #n 10" x 6" x 2.0 AISI 304 Ansi B.
esp. x 314 alt. 16.9
19 01 Cabo esferico MBE 038 - RW 1/2” Bakelita
20 04 Gaxetas (empaque) seccion cuadipada Teflon
tranzado.
21 01 Conexion "CLAMP" TC ¢ 2 1/2" AISI 304 Cat.le-
ginox
22 03 Disco visor # 130 x 12 Vidrio
tempiado
23 01 Abrazadera TC 8 1" AIST 304 Triclo>-
ver
24 01 Termometro bimetalico dia 4" asta Niagara
100 mm - con § 1/2" NPT esc. 0 -
150°C - inox. Fig.1696 cat. 80 -
serie 814
25 06 Junta plana esn. 3 fe 333 x #i268 Buna N
26 01 Junta plana esp. 3 x # 200 Buna N
27 03 Junta plana esp 1 x 130 Buna N
28 01 Junta de cierre TC # 1" Buna N
29 01 Junta de gema Perfilada L= 1520.5 Buna N
30 03 Sellos Parker n® 2 - z4B (fe= 127.3 Buna N
x @i 120.20)
31 01 Arandela fe 16 x @i 6x6 Bune N
32 01 Tapa abaulada ‘sme 2:1 disco #1258 AISI 304  Eliptico

x ## 3/16"

gi 1000
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LISTADC DE MATERIALES - RESUMEN 82006-10

CONCENTRADOR AL VACIO Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE: N° 82006-10~01A2 HASTA 82006-10-17A2

(A= 2R- - - A- - - A A A N N N N N N N N N N N N N JN J

ITEM  CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL  OBS
33 01 Tapa abaulada Asme 2:1 disco #1319 A_T™A 285 Elipti-
x ## 3/16" Gr. C. co fli=
1050
34 01 Tapa abaulada Asme 10% - Disco # AISI 304 Torisfe
1177 x ## 5/32” rico #1
1000
35 14 Contra nerno (pasadores) #n 3x20 SAE 1110
36 03 Buje roscado @ 3/4" NPT ASTM A106B Fntrada
vapor.
37 03 Buje roscado @n 1/2'" NPT ASTM A100B 3alida
cond.
p 38 03 Buje roscado #n 3/8" NPT ASTM Al06GB Salida
aire
1)
T 39 03 Buje roscado fn 1'" NPT ASTM A106B Valv.
" seg.
h 40 01 Buje roscado #n 1/2" RW AIST 304 Med.de
. vacio
2 41 03 Manguito roscado NF # 7/16" x 20 AISI 304
' F.P.P.
42 02 Manguito de soldar TC § 1" - largo AIST 304 Triclo-
: ver
) 43 01 Niple de soldar TC # 2" - largo AISI 304 Triclo-
' ver
44 01 Niple de soldar TC # 3" - largo AISI 304 Triclo-
ver
45 01 Curva de segmentos 90° - fn 10" AIST 304 medio=

Ansi B 16.9 x 2.5 esp. 380

e w4  —ea =

—
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LISTADC DE MATERIALES - RESUMEN

CONCENTRADOR AL VACIO

82006-10

Fecha: 06.8.84

REFERENCTIA PLANOS DE: N° 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL OBS.
6 01 ' Curva lisa 90° @ 25 x 1.2 espesor AISI 304
17 04 Pernos C/E RW #n 7/8" x 1 1/8" ASTM A307R
con arandelas de presisn

48 72 Perno C/E RW fn 7/8" x 3" con - ASTM AS07B
sus tuercas exagonal

19 11 Perno C/E RW @ 3/8" x 3/4"” con - AST™ A307B
sus tuercas exagonal

50 22 Perno C/E RW @ 1/4' x 1" con sus ASTM A307B
tuercas exagonal

51 08 Perno C/E FW # 13/16" x 5" con - ASTM A307B
sus tuercas exagonal

52 18 Permo C/E RW #n 1/4" x 1 AISI 04

53 02 Permo C/E RW 5/16"" x 1 3/3" con AIS1 304
sus tuercas exagonal

54 04 Perno C/E RW @ 3/8" x 1 1/4" SAE 1010

55 01 Perno Allen S/C RW # 1/4" x 1/4" SAE 1210

56 22 Arandelas de @ 1/4" lisa SAE 1010

57 22 Arandelas de presion § 1/4" SAE 1010

58 04 Arandelas de presion @ 3/8" SAE 1010

59 01 “dbo sanitariov Je 1''x 1.2x70 AISI 304

60 01 Tubo sanitario fe 2" x 1.2 x 70 AISI 304

61 01 Tubo sanitario fe 3" x 1.5 x 90 AIST 304

62 01 Tubo mecanico fle 71 x #i36 x 0.6 m AISI 304

T e A e WS W e S g e
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2 -19
LISTADO DE MATERIALES - RESUMEN 82006-1

CONCENTRADOR AL VACTO Fecha: 06.8.34

REFERENCIA PLANOS DE: N°¢ 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2

T TR AR A G MR R R AR R WSSO0 0O YOO P T e -

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL 0BS.

63 01 Tubo mecanico fe 100 x #i80 x AIST 304
0.0 m

64 01 Tubo mecanico fle 50 x @i 25 x AISI 304
0,80 m

65 01 Tubo cec..a 55 - @ 4" (Je 114.3)x AIST 304
2.1 esp. x0,5m

) 01 Tubo cedula 5SS - @ 6" x 2.3 esp.x AISI 304
0,05 m

67 01 Tubn cedula 5S - # 3" x 2,1 esp.x AIST 304
0.15m

68 01 Tubo cedula 5S - @ 2" x 1.65 esp. x AISI 304
0.10 m

69 01 Tubo #n (" x ## 2 x 0,08 m AIST 304

70 01 Tubo Pe 273 x 2,5 espesor x 8,4 m AIST 304

71 01 Tubo fe 6.5 x 1.0 esp. x 0.45m AIST 304

72 01 Tubo cedula 5S @ 4" ( fe 114 3)x SAE 1010
2.1 esp. x0.10m

73 01 Tubo § 3/4" x 9.4 m SAE 1010

74 01 Tubo # 1" x 20.7 m SAE 1010

75 01 Tubo cednla 55 - @ 6" x 2.77 esp. ASTM A106B
x 10.0 m

75 01 Tubo cedula 55 - # 1 1/4'" x 1.6% ASTM A106%
x1.2m

77 01 Eje # 60 x 0.015 m TEFLON

78 01 Eje § 50 x 0.024 m BRONCE

A . 79 01 Eje @ 22 x N.4 m AISI 304
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LISTADO DE MATERIALES - RESUMEN §2006-10

CONCENTRADOR AL VACTO Fecha: 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE: N°¢ 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2

ITEM CTD. UNID. DENOMINACION MATERIAL ‘0BS.
80 01 Eje # 3/8' x 1.2 m ATISI 304
81 01 Eje § 1" x 0.33 m AISI 304
82 01 Eje @ 28mm x 0.035 m AIST 304
83 01 Eje § 2" x 2.17 m AISI 304
84 01 Eje # 85 mm x 0.04 m AISI 304
85 01 Eje # 90 x 0.09 m AIST 304
86 01 Eje § 63 x 20 m AISI 304
87 01 Eje # 10" x 0.16 m AISI 3G4
88 01 Eje 4 5/8'' x 0.175 m AISI 304
89 01 PN '"U' 3" x 1% alma = 6.5 m ASTM A36
90 01 PN "U" 3" x 29 alma = 11.5m ASTM A36
91 01 PN "L" 2" x 1/4" = 3.3m ASTM A36
92 01 Pletina ## 1/4" x 1" = 3.3 m SAE 1010
93 01 Hierro angulo ## 3/6" x SAE 1010

11/4"=3.2m

94 01 Pletina 12 x 50 = 3.3 m AISI 304
95 01 Codo de 3 segmentos 75° ¢n 10" AISI 304

de 273

96 01 Chapa 2.5 esp. = 0,16 m AISI 304
97 01 Chapa 2 esp. = 0,454 m2 AISI 304
98 01 Chapa 3 mm esp. = 1.75 m2 AISI 304

.
4 99 01 Chapa 1.5 esp. = 0.273 m" AISI 304
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LISTADO DE MATERIALES - RESUMEN 82006-10
CONCENTRADOR AL VACTIO

recha. 06.8.84

REFERENCIA PLANOS DE: N° 82006-10-01A2 HASTA 82006-10-17A2

- A A N N N N E NN NN NN NN REEREEERS

ITEM CTD. UNID. DENOMINAC [ ON MATERIAL  OBS:
100 01 Chapa 5 mm esp. = 0.0074 m AISI 304
101 01 Chapa 6 mm esp. = 0,002 m2 ALST 304
102 01 Chapa 1/4" esp. = 0,043 m° AIST 304
103 . 01 Chapa ##3/16 esp.= 1.4 m AISI 304
104 01 Chapa #71/8" esp.= 0.38 m? AISI 304
'] 105 01 Chapa ##5/32"esp.= 3,2 m° AISI 304
¢ 106 01 Chapa 13 mm esp.= 0,4 m’ AIST 304
: 107 01 Chapa 15 mm esp.= 0,4 m2 AIST 304
' 108 01 Chapa 3/8" esp. = 0,03 m? AIST 304
: 109 01 Chapa 3:2 mm esp.= 1.72 m2 AIST 304
: 110 01 Chapa 5/16" = 10,0035 m AIST 304
: 111 01 Chapa 5/16"esp. = 0,23 m2 SAF 1010
: 12 o1 Chapa 5/8" esp. = 1.12 m? SAE 1010
113 01 Chapa 3/4" esp. = 0,065 m° SAE 1010
114 01 Chapa 1/4" esp. = 0.33 n° SAE 1010
115 01 Chapa ##3/16"esp.= 1.26 n? ASTM A285 Gr.C.
' 116 01 Chapa antideslizante 3/16" = 6 m2 SAE 1010

Sl
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2.1.10 - ESPECIFICACIONES DF OPERACION, LIMPIEZA Y MANTENIMI

ENTO DE LAS MAQUINAS Y EQUIPOS.

A nivel individual de los precyectos de cada item de
maquina o equipo de la linea de tomate se busco alcanzar con
diciones de accesibilidad y conveniencia de operacion, 1im
pieza y mantenimiento, tenendo en cuenta una especial consi-
deracion a la buena higiene y seguridad de conduccion de los
procesos.

Para esto se trato de aplicar a los proyectos los prin
cipios de disegno sanitaric que dicen respecto no sdélo a los
materiales empleados, los cuales dében ser inertes y no mi-
grar para el producto o soluciones de limpieza o seren absor
bidos por los mismos, perc también a las superficies interio
res y exteriores, que ademas de posibilitar la inspeccidén o
el desarme para limpie:za, dében estar dispuestas de forma a
permitir el auto drenaje de las mismas.

A continuacion se presentan las hojas de instruc-
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 tenendo presente que dichas
cuestiones estan mas ligadas a los componentes tales como re
ductores de velocidad, motores eléctricos, cojinetes blinda-
dos, variadores de velocidad, etc. de provisiones y proceden
cias distintas, con recomendaciones de mantenimiento especi
ficas de cada fabricante, las cuales deberan ser evaluadas -
correctamente mismo antes del procedimiento de adquisicion.

A titulo de ejemplo estan incluidos, para el equipo -
concentrador al vacio ( item n? 82006-10), algunos "fac-simi
les” de catalogos de componentes de provision de afuera, co
mo es el caso del reductor del agitador e de la bomta de va
cio, donde se encuentran caracteristicas técnicas especifi -
cas del componente, incluso recomendaciones de mantenimiento.

-~aan
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA §2006-01

SISTEMA HIDRICO

Fecha: 01.08.84%

PLANO DE REFERENCIA: N°¢ 82006-01-01A7

Antes de pcner en marcha el sistema por primera vez,
varificar si los sentidos de rotacion del rodete (2) asi co
+u del motor de la bomba centrifuga (4) estan correctos. Ins
neccionar también para que todas las partes del conjunto se
encuentren libres de suciedad e de cuerpos estranos.

Completar si necesario la cantidad dje agua del siste
ma, llenando el tanque (6) hasta el nivel de la salida del
rebalse (11) del agua, por medio de una vilvula de la linea
de alimentacion de agua.

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 succién de la bomba centrifuga (4) y cerrada -
12 valvula de drenaje (10).

Poner en marcha la bomba centrifuga (4) y regular las
valvulas ( 1y 7) a fin de que el agua circule normalmente y
alcance un nivel conveniente dentro del canal hidrico u que
sea suficiente para el transporte de la cantidad deseada de
frutos.

Poner en operacidén los equipos: banda de seleccion vy

molino de martillos que siguen, segin instrucciones indivi
duales.

Abrir la valvula de admision (12) de dgua 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 velocidad del mismo de
acuerdo con la produccidn prevista.

Volcar de manera gradual las cajas de tomate en la ex
tremidad anterior del canal hidrico, cuidando para no sobre-
cargar el camino de los frutos, ajustando las cantidades des




INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-01

SISTEMA HIDRICO Fecha: 01.08.84

PLANO DE REFZRENCIA: N° 82006-01-01A1

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 nayores has
ta el punto de tornarse necesario limpiarlo. Impurezas toda
via mayores quedan retidas en el tanque pulmén (6) endonde -
quedan sedimentadas cercano de la parte mas fonda del mismo
y del qual pueden ser eliminadas periodicamente a través de
una abertura rapida de la valvula (10). A intervalos mas lon
gos, quizas una vez diariamente, se puede limpiar el tanque
(6) mis completamente, alejandolo de su posicion debajo del
canal hidrico, enjuagandolo y limpiandolo manualmente median
te un cepillo de fibra vegetal o sintética embebido en solu
cién detergente. Este ultimo procedimiento se puede seguir
para limpiar mas completamente las. demas partes del :istema-
con una frecuencia que puele variar desde una vez al dia has
ta dos veces a la semana.
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-02
BANDA DE SELECION Fecha: 08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N¢ 82006-02-01A1

Antes de poner en marcha la banda por primera vez, ve
rificar si el sentido de rotacion del motor eléctrico (9)per
mite el movimiento de avance de la banda (4). Verificar si es
ta se encuentra devidamente estirada y alineada,-lo que se
puede alcanzar por medin del ajuste de los cojinetes tenso -
res (2).

Inspeccionar también para que todas las partes del
conjunto se encuentren libres de suciedad o de cuerpos estra
nos.

Poner en operacion los equipos molino de martillo y
bomba positiva que siguen, seglin instrucciones individuales.

Poner en marcha el motor de accionamento (9) de la ban
da de seleccion.

Antes de alimentar los tomates, 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 hidrico segin instruc-
ciones individuales, volcando de manera gradual las cajas de
tomate en su extremidad de alimentacién, ajustando el ritmo
de la operacion segin 1la capacidad que se desea.

La secuencia de operaciones para parar el conjunto si
gue sentido inverso de la puesta en marcha.

Para la limpieza del equipo, interrumpir la alimenta-

SaeRCRSECRE-RERE R -A A A A N N N N B N A N BUN N N N N N N B N N N N N N N/

cion de tomates, seleccionando la totalidad del producto que
todavia se encuentra en la banda.

-

~
-

En condiciones normales de trabajo, es decir con fru

)
-

ta sana y en su grado optimec de madurez, se debera efectuar-

L.
-

n una limpieza total cada 7 u 8 horas de trabajo. En condicio-
" nes excepcionales, con fruta en mal estado o sobre madura |,




82006-02

INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA

BANDA DE SELECCION Fecha: 08.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N°¢ 82006-02-01A1

este lapso entre limpiezas debera ser menor. Con la finalidad
de minimizar las perdidas de solucion de limpieza, se debera
enjuagar el equipo con dgua para eliminart restos de tomate.
Limpiar manualmente mediante un cepille de fibra vegetal o
sintética embebido en solucion detergente y enjuagar nueva -
mente, deteniendo la banda de seleccion.
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1.STRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-03
MOLINO DE MARTILLOS 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 arranque. Se recomienda que el comando del motor se
haga por medio de un contactor electromagnético con relé tér
mico de proteccion de sobrecarga, con limite de corriente cor
rectamiente especificada, teniendo presente que el arranque
es directo.

Poner en marcha los equipos: banda de seleccion y sis
tema hidrico, respectivamente, de acuerdo con las instruccio
nes individuales, y alimentar los tomates descargando las ca
jas en la extremidad del canal hidrico.

Tener nresente aue los eauinos nrecedentes deben te
ner las condiciones de trabajo establecidas segin el ritmo -
de produccion deseado. Esto evita la sobrecarga del molino ,
la qual puede ser controlada, si se provee el panel de coman
do del motor con un amperimetro, con el qual se evita que la
corriente eléctrica ultrapase el limite 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 selecci6n,de§
pués parando estos equipos. Parar en seguida el molino, empe
zando a enjuagarlo tan pronto el producto desintegrado se
acabe en el tanque regulador. Desarmar la tapa superior, don
de queda fijada la tolva de alimentacidon, a fin de posibili-
tar la remocion del tamiz. Enjuagar y limpiar manualmente me
diante un cepillo de fibra vegetal o sintética embebido en
solucion detergente.




INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEIA 82006-06

CALENTADOR TUBULAR Fecha: 01.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: 82006-06-01AZ y 82006-06-02A1

I- OPERACION

Primeramente hay que verificar que las tapas de 1las
extremidades estén bien cerradas, asi como las conecciones -
sanitirias en la tuberia de entrada del producto desde la
bomba positiva (item n® 82006-05) y de 1a sa ida del produc-
to hacia el despulpador-refinador y tanque (item n® 82006 -
07). Después debe verificarse que tanto el equipo cuanto 1la
tuberia de producto se encuentren perfectamente limpios.

Se puede empezar la operacion con dgua potable en el
tanque regulador (item n® 82006-04) lleno hasta 1z mitad, po
niendo en marcha la bomba positiva (item n° 82006-05) y ajus
tando su velscidad para el valor minimo. Cuando el agua em
pieza a salir por la tuberia que conduce el producto al des
pulpador, abrir la valvula de admisién del vapor y las  dos
valvulas "by-pass’, una de la vidlvula reguladora de tempera-
tura (36) y otra del purgador de condensado (38). Cuando 1la
temperatura del agua alcance un valor cercano de 90°C, cier-
rar las valvulas "by-pass”, ajustar la escala de temperatura
para el intervalo 92/95°C y dejar operar automaticamente.

Cuando el agua es*é por terminarse en el tanque regu
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 operacion.
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-06

3 T :
CALENTADOR TUBULAR Fecha: 01.08.84

PLANOS DE REFERENCIA: N?¢ 82006-06-01A2 y 82006-06-02A1
II- LIMPIEZA

Cuando 1la operacién normal con tomates asi como el
producto en el tanque regulador estén por terminarse, admite
se agua limpia en este con ¢! objeto de enjuagar primeramen-
te el equipo. Pasar el agua con la velocidad de la bomba po
sitiva aumentada para promover una mejor circulacion que fa
cilite la limpieza. Se puede opcionalmente utilizar la bomba
centrifuga del item n° 82006-08 ubicada a la salida de los
tanques del item n° 82006-09 con auxilio de una tuberia de
retorno y conectando la misma a la entrada del producto en
el calentador tubular , lograndose de esta manera una circu-
lacién de agua todavia mejor. En este caso se utiliza por fa
cilidad uno de los dos tanques de almacenaje para la prepara
cién de soluciones de limpieza.

Se puede igualmente hacer circular las soluciones de
tergentes a través 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 1impia de enjuague final del
agente de limpieza remaneciente, abrir las tapas moviles del
equipo para una inspeccion de 1las superficies internas de
contacto con el producto. Enjuagar y limpiar manualmente me
diante un cepillo de fibra vegetal o sintética embebido en
solucion detergente caso sea necesario.
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-07

DESPULPADOR-REFINADOR Y TANQUE Fecha:06.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N° 82006-07-01A1 Y 82006-07-02A0

I- PUESTA EN MARCHA Y REGULACION

Antes de poner el conjunto en marcha se debera contro
lar el justo sentido de rotacion (horario). Colocar los tami
zes de despulpamiento (20) y de refino (21) en sus respecti-
vos cuerpos y regular la posicion de las paletas (19), como
se dira mas adelante. Verificar se los 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 caracteriticas -
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 borde de la paleta y el tamiz, cer
ca de la tolva de carga (36), mientras que cerca de 1la des
carga (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 también regulable. Para realizar dicha regu
lacion asi como de la distancia del tamiz y para el cambio de
esto, se actla como sigue:

1- Soltar las perillas (1), la tana (66) y el tornil-

lo que fija el buje (67) a la extremidad del eje
(24)

2- Sacar la tapa (2) sosteniendo la por los 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 piezade
aprieto (9) y efectuar los ajustes del paso y dis-
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-07
DESPULPADOR-REFINADOR Y TANOUE Fecha: 06.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N¢ 82006-07-01A1 Y 82006-07-02A0

tancia del tamiz necesarios. Apretar nuevamente las
piezas sueltas, en orden inversa, en la posicién-

que se desea.

5- Rearmar el tamiz, la junta plana (64) y la tapa(2)
y volver a sujetar los elementos en la ordem inver
sa del item (1).

IT- LIMPIEZA

Para el lavado no se necesitan normas especiales. EIl
mismo resulta facil y radical, porque tanto las tapas (23)co
mo los tamizes y las paletas se desarman ranidamente, lo mis
mo verificandose con el desarme de las piezas de coneccion -
entre los cuerpos del despulpador y del refinador y entre es
to y el tanque auxiliar,

El acceso del operador resulta facil y €1 podra 1lim
piar manualmente las partes mediante un cepillo de fibra ve
getal o sintética embebido en solucion detergente.

Despues de pasar agua limpia de enjague final del agen
te de limpieza remaneciente, hacer una cuidadosa inspeccion
de las superficies, principalmente las de contacto con el
producto.

Repetir la operacidon en caso de necesidad.




2006-09/12
INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 32006-09/1 i

TANQUES DE ALMACENAJE Y FORMULACION Fecha: 06.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N° 82006-09-01A1 Y 82006-12-01A1

El proyecto de los tanques siguié los principios  de
disegno sanitario cuanto a la eleccidon de los materiales de
los mismos asi como en referencia a la disposicion de las su
perficies interiores y exteriores, haciendo las inertes a
los 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 superficies que facilita
el auto drenaje de las mismas.

El acceso para la limpieza manual también esta facili
tado y el operador debe incluso entrar en los tanques para
un mejor desempeno de sus funciones. Para esto €l debera es
tar munido ademas de los accesorios adecuados para limpieza,
también de botas de goma para proteccion de sus piés y para
no riscar las paredes del tanque.

Toda la operacidon de limpieza de los tanques debera
ser precedida de un enjague con agua limpia tan pronto los
mismos sean desocupados de los productos en proceso. Esta eta
pa de la operacidn 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 1la posibilidad de circulacion de las soluciones-
detergentes. Es recomendable mantener los agitadores de 1los
tanques funcionando en esta etapa.

Pasar el agua con la velocidad de la bomba npositiva
del item n® 82006-11, ubicada a la salida de los tanques n°?
82006-12, aumentada para promover una mejor circulacidn que
facilite la limpieza. Se puede opcionalmente utilizar la bom
ba centrifuga del item n® 82006-08, ubicada a la salida de
los tanques n® 82006-09 o del tanque auxiliar del item n?
82006-07, con auxilio de una tuberia de retorno y conectando
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@ CONSULTEC

2 - 2
INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-09/12

TANQUES DE ALMACENAJE Y FORMULACION

Fecha: 06.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N¢ 82006-09-01A1 y 82006-12-01Al1

la misma a las entradas del producto en los tanques n® 82006
-12, lograndose de esta manera una circulacion de 3gua 0 SO
luciones todavia mejor.

Se puede igualmente hacer uso de los tanqu~s encamisa
dos n° 82006-12 para calentar el agua o las soluciones o, al
ternativamente, calentar con eficiencia mayor mediante conec
cion de la tuberia de civculacion al calentador tubular del
item n® 82006-06.

Despues del agua se puede hacer circular la solucion
detergente y, dependendo del grado de suciedad del equipo,se
puede calentar tanto el agua como las soluciones de limpieza.

Limpiar manualmente los tanques mediant: un cepillo
de fibra vegetal o sintética embebido en sclucion deterget.-
te.

Despues de pasar agua limpia de enjague final del
agente de limpieza remaneciente, hacer una cuidadosa inspec-
cidn de las superficies, principalmente las de contacto con
el producto.

Repetir la operacidon er caso de necesidad.
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-10
CONCENTRADOR AL VACIO Fecha: 06.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N¢ 82006-10-01AZ

I- Datos de Operacién y Consumo (ref. - 50C Kg/h de tomate)

Alimentacion de producto - Jugo de tomate 4 5°B (4,8% ST). 475 Kg/h
Capacidad evaporativa........cceererenrerocscecnreeecennes 393 Kg/h
Productc concentrado - Pasta de tomate a 26°B (28.1%ST)... 82 Kg/h
CONSUMO d€ VAPOT...everevsonnssccssorsonnasssoassnccconses 480 Kg/h
Consumo de agua en el condensador (27°C).......cccecvevee. 11200 1/h
Presion del vapor en la camis. (manométrica).............. 1,0 Kg/cm2
Temperatura del vapor en 1a Camisa.......c.ceeeevonavecccs 120°C
Temperatura de evaporacion bajo vacio...........eeeeeeene. 55/60°C
Vacio correspondiente (promedio a nivel del mar).......... 626,5 mmHg
Consumo de agua en la borba de vacio (0,35 Kg/cmz) ........ 360 1/h

Potencia instalada de los motores eléctricos:
V-5 8. a (s R R R R R R L R R R 2 CV

— BOMDA A€ VACTO0. eovveveencooneocone sosesnscsoronanncces 5 CV

-
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@ CONSULTEC

INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-10

CONCENTRADOR AL VACIO Fecha:06.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-10-01A2

I1- DESCRIPCION DE LA INSTALACION

El conjunto esta compuesto de un aparato concentrador
con camisa de vapor (1) armado 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 encuentra-se arriba del 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 puece
drenar periddicamente el liquido condensado en la pared de
la tuberia a través del dreno (28).

La camisa del aparato es sudividida em 3 camaras de
calentamiento wor condensacion de vapor en cada una de 1las
quales se encuentran conecciones de entrada de vapor (16)-
1", de drenaje del condensado mediante purgador (3) - 3/4" ,
de valvula de seguridad (:0)- 1', de purga de aire (21)-1/2".

Sobre el cuerpo del aparato se sitdan una escotilla de
inspeccion (7), tres mirillas (6) sendo una equipada con ilu
minacion y de las quales se puede limpiar el vidrio con wuna
valvula de admisidn de vapor en csua una de ellas; un saca-
muestras (4), un enbudo con valvila para adiciones (8), un
medidor de vacio (9)- 1/2", un te.mémetro (5)- 1/2", una uni
on sanitaria para carga del producto (11)-2", otra para des
carga (14)- 3",

Ll condensador barométrico (15) es del tipo de contac
to directo en contra-flujo y posee una coneccion tipo brida-
(17)-3" para agua, otra para ia linea de vacio (18)-1 1/2" ,
ademas de la coneccién con la tuberia de vapor vegetal medi
ante un par de bridas del tipo suelto (19)- 10" y una conec-
cidén tipo brida para e. tubo de salida de agua servida me 2
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82006-10

INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA

CONCENTRADOR AL VACIO Fecha: 06.8.84

PLANOS DE REFERENCIA: N° 82006-10-01A2 Y 82006-10-15A3

tlada con el condesado (22)- 4" en direccion al pozo calien-
te (23). Sobre el cuerpo del condensador, en frente al d.s
tribuidor interno de dgua de enfriamientc se situa una  bri
da ciega (24) la qu:l permite acceso para una eventual lim
pieza del distribuidor y (o) ue sus canales.

La bomba de vacio (25) es del tipo de anillo liquido/
y por lo tanto requiere para su operacion la provision de
igua limpia filtrada. Se recomienda que su instalaciZn se ha
ga con un minimo de accesorios tal qual se presenta en las
observaciones recomendadas por su fabricante (vea se el fac-
simil del catilogo de instrucciones para la bomba OMEL - mo
delo BVM en anexo).

El cliente devera proveer una valvula general para ali
mentacion y control de agua de enfriamento para el condensa-
do:i (17), cuya provision se puede hacer mediante aspiracion
por el vacio del sistema o a través del recalque de una bom

ba centrifuga.
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@. CONSULTEC

INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-10

CONCFNTRADOR AL VACIO

Fecha: 06.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-10-01AZ

III- PUESTA EN MARCHA

La secuencia para poner en funcionamiento el conjunto

concentrador en vacio es la siguiente:

1- Controlar que el equipo se encuentre perfectamente
limpio y que toda las valvulas y ccaecciones con
el exterior estén cerradas. Verificar también si
el pozo de la columna barométrica (23) esta llenc

con agua en su nivel normal.

7- Abrir la valvula alimentadora de agua filtrada(26)
para la formacion del anillo de liquido en la bom
ba de 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 mercurio, abrir controladamente la
vialvula sanitaria de alimentacidon de producto (11)
para succionar el jugo desde uno de los tanques de
almacenaje. Se puede igualmente hacer uso de la bom
ba centrifuga sanitaria para esta tarea, lo que
permite una regulacion mas uniforme del flujo de
producto.

S- 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 litros -
(717 Kg), cuya referencia es la tangente inferior
ao circulo de la escotilla de insneccion, abrir
controladamente y en secuencia las tres valvulasde
admisién de vapor a las camisas desde la inferior
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INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZIA

82006-10

CONCENTRADOR AL VACTO Fecha: 06.8.84

a)

b)

PLANO DE REFERENCIA: N° 82006-10-01A2

para la superior. Verificar que la presion del va
por nunca ultrapase el limite recomendado de 1,0
Kg/cm2 (manométrica). Verificar que los purgadores
de aire estén funcionando. Deje inicialmente abier
ta las valvulas ‘'by-pass" de la tuberia de purga
de condensado, a fin de absorber cantidades mayo
res de liquido acumuladas en la tuberia y en las

camisas.

PRECAUCIONES:

Aferir periodicamente la valvula de seguridad (20)
para descarga a una presion maxima de 1,5 Kg/cm2 -
manoméirica;

Cuidar para conducir la operacion de manera a no
tener exceso de jugo muy arriba del nivel recomen-
dado, lo que provoca una posible pérdida de jugo
por arrastre a la tuberia del vapor vegetal, ni tan
poco permitir 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 litros si las valvu
las de entrada de vapor (16) fuesen cerradas una
a una a partir de la mas alta hacia la mas baja,
sin peligro de quemar el producto.

Cuando la temperatura del producto suba a cerca de
50°C abrir la valvula de alimentacidon de agua al
condensador barométrico (17).
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‘g CONSULTEC

INSTRUCCIONES DE OPERACION Y LIMPIEZA 82006-10

CONCENTRADOR AL VACTO Fecha: 06.8.84

PLANO DE REFERENCIA: N°¢ 82006-10-01A2

8- La secuencia de operaciones para parar el conjunto
evaporador sigue el sentido inverso de la secuerncia

de la puesta em marcha.

IV- LIMPIEZA

Las instrucciones generales de limpieza siguen proce
dimientos y recomendaciones identicas a las oue se€ ofrece
ran para los tanques de almacenaje n° 82006-979 y de formula-
cion n? 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 por el uso de la camisa y del agitador del

concentrador.
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ROTACZO CAPACIDADL M CV KA ENTRACA
Tr0 NA ENTRADA RCDUT A0
EM RPM 10 15 20 30 40 50 €0 30
179 v nan J.3% [ ] 0.23 [ By <15 0.
Z-116 [32-) o b Y [ a.18 DR13 9.3, cy7r 9.0t
) aot T T e T XTI u 211 V.1 7] vy
tTou 1.30 1.00 090 0.50 0.50 0 40 0.0 0.5
Z-126 1140 .88 0.55 0.52 0.29 0.3 [ . 0.19 0.13
6 963 0.29 (K] [X] [ 0.:9 PXL3 0.10
179 ) t 40 1.8 1.50 0. 0.70 ©.£6
2132 1140 1.04 051 0.78 0.65 052 0.2 .29
350 0d 0.6 vss 0.3 (%) 0.34 4.29
! 1750 3.50 2.70 2.2 t.80 1.40 1.10 0.5¢
2-138 I 2. [ 1.42 [K14 0.% [ X3l Q.52
[T%) 1.70 1.3t V.07 0.87 0.u8 0.5 [E;]
1759 4.50 3.50 2.8 2.8 2.0 1.70 1.50
Z-145 1140 29 223 1.83 1.5 1.30 1.1 997
850 2.9 1.720 - 117 0.57 0.8 073
1750 7.00 5.0 250 4.9 1.0 390 2.5
2152 1130 2.5 3% 2.93 2.6t 228 1.95 1.63
853 1. 243 2.9 1.4 170 1.25 T2

POLAGAO

EXEMPLO REDUTOR Z-138 COM 60C RPM E REDUCAC i = X

- x 1.8 = 062 CV.

M AS POTENCIAS PARA ROTACOES OE ENTRADA MAIS ALTA. INTERMEDIARIA OU MALS BAIXA POOEAt SER ORTIDAS POR INTER-

CAPACIDADE EM CV Rend
REDUCAO 1750 RPM NA ENTRADA N
o,
Z-116-126 Z-126-126 Z2-126-132 Z-126-14S Z-132-152 *
100 0.51 G.6Q 091 1.20 2.10 87
150 [ 0.42 0.62 1.20 $.7 64
200 028 033 0.50 1.0% 1.25 61
s 025 0.0 6.45 0.95 1.2 60
300 0.18 0.23 0.35 c.2 1.20 53
- 400 [ 2] 0.18 0 0.73 0.95 56
450 0.14 0.17 0.26 0.69 o.m $3
500 0.12 0.15 0.24 G._85 0.55 50
[ 5] 0.12 0.14 .2 0.57 3.74 48
750 Q.39 0.12 013 0.9 0.62 45
%00 9.10 .12 0.18 0.8 0.62 Q
900 0.09 0.11 0.17 0.43 9.53 41
1000 0.09 0.10 0.15 0.41 .53 «
1200 9.3 0.09 ©.13 0.3 0.47 e
1500 0.97 0.08 Q.12 0.31 0.49 35
1600 0.06 0.07 0.11 0.30 0.39 u
1800 0.0 0.97 0.0 0.3 0.36 kX)
2000 0.05 ©0.06 6.19 0.26 0.23 2
2400 0.05 0.96 .08 0.23 0.0 30
2000 c.cs 0.05 0.08 .20 0.26 27
3600 0.04 0.04 0.07 Q.18 G.24 5
o Mix 14.00 16.50 25.00 67.00 87.00
B 05 TOROUES VAXIMOS INDICADOS SAO DADOS EM 100 KP CM.
B PARA HELODUCOES LSPEC'A!S COMSULTE NOSSED DiPARTAMENTO TECNICO
8 NAO ULTRAPASSE O TOPQUE MAXIMO PEAMISSIVEL NO EIXO OE SAIDA MESMO COM ROTACOES INFERIORES

A 1750 R/PM

FATORES DE SERVICO AGMA (F s)

MAQUINA MOTORA TEMPO DE SERVICO UNIFORME CHOOQUE MODERADO CHOOUE FORTE
Ocasions) de 'q hridis 0.0 0.90 1.00
Intermitente de 2 N, dle 0.90 1.00 .25
e i ° 10 W,/ die 1.00 1.25 1.50
N ® 24 hr. dis 1.28 1.5 1.75
Mator multicllindre de Ocastonal  de ' hr/dis 0.90 1.00 125
combusido llm'll;lll [ 7] Intermitente de 2 hr die 1.00 1.28 .50
acime 30 16 pocides : 710 he/die 1.25 1.50 1.75
por hors. ’ T 24 hridie 1.50 .75 2.00
Ocasionsl de '; hidle 1.00 1.25 1.50
Motor monocilindro de Intermitente de 2 hr/dle 128 1.50 1.78
combustdo interns B ° 10 hesdis 1.5 1.7% 2.00
‘ * 28 he,die 173 2.00 2.2%
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L2 CARACTERISTICAS: =37 FEATURES:
£ OPERAGAQ: FUNCIONAMENTO IDENTICO AS BOMBAS DE VACUO O ANEL ~ OPERATION: 10ENTICA
d : L AS NGRMAL LIQUIO RING VACUUM PUMPS AND
LIQUIDO NCRMAIS UM ROTOR llniﬂ'ﬂ. EICENTRIC"MEN" MONTADO, GIRA NO COVMPRESSORS AN IMPELLER EXZENTRICALLY MCTMTED IN THE PLMP CASING
INTERIOR DE UMA CARCACA PARCIAL¥ENTE PREEACHIDA COM AGUA, , THAT IS PARTIALLY FILLED WITH WATER, EMPLOYING THE WELL-KNC AN LICHD
DESFRUTANDO O PRINCIPIO CO ANEL LICUIDO. N~) SEX00 NECESSARIA QUALQUER RING PRINCIPLE GF OPERATION, WHEN WORKING AS COMPRESSOR, PROVIDES AIR
LUBRIFICAGAQ. QUA%DO OPERA COVO COMPRESSOR FORNECE AR ABSOLUTELY FREE FRUM OIL TRACES.
ABSOLUTAMENTE 1SENTO DE QUALQUER TRAGO OE CLED.
. B3 INSENSIBILITY: COMPLETE INSENSIBILITY TO IMPURITIES OR SMALL
B INSENSIBILIDADE: As IMPUREZAS OU PEOUENOS CORPOS ESTRANHOS PARTICLES ASPIRATEC TOLERATES ALSO. WITHOUT ANY DEMAGE, ThE INCREASE
ASPIRADOS. SUPORTAM TAMBEM SEM CUALQUER DARO. 0S SALTOS.OE OF TEMPERRTUKE ORIGINATCO FROM THE ASPIRATION OF HEATED GASES AND
TEMPZRATURA PROVEMICNTES DA ASPIRAGAQ DE VAPORES £ GASES QUENTES. VAPOURS.
@8 TAMANHO: exTREMAMENTE COMPACTO. POIS BOMBA € MOTOR CONSTITUEM 73 DIMENSIONS: EXTREMELY COMPACT PUMP AND ELECTRIC MOTCR
UMA UNIDADE DE DIMENSOES REDUZIDAS NAO HAVENGO NECESSIOADE DF BASE, CONSTITUTE A VERY COMPACT UtIT WITH REDUCED DIMENSIGNS SINCE IT IS NOT
A BOMBA PODE SER MONTADA EM ESPAGOS PEQUENOS ONDE BOMBAS NOAMAIS NECE",SARY THE EMPLOYAENT GF BASEPLATES THE UNIT COULD BE MOUNTED IN
NAO 0 PODERIAM SER. REDUCED SPACES WHERE NORMAL PUMPS CANNOT BE FITTED,
MANUTENGAO: 0 UNICO COMPONENTE 0A BOMBA, EM MOVIMENTO. € 0 C3 MAINTENANCE: THE ONLY MOVING PART OF THE PUMP. IS THE IVPFLLER
ROTOR FIXADD Dlﬂf.’flviﬂu S08R€ 0 €1X0 00 MOTOR. O MESMO GIRA NA FIXED DIRECTLY o'i THE WOTOR SHAFT THE IMPELLER an"‘S IN THE PP
CAMARA 04 BOYRA 5EM OUE OCURRA QUALOLER CONTATO ENTRE OS CHAMBIR WITHOUT ANY COMTACT BETWEEN ITS COMPLNETS. COnSEQUENTLY
COMPONENTES. NAQ WA ATRITO PORTANTO ENTRE NENHUM DELES. TAL THLRE ARE NO FRICTION BFTWEEY THEM SUCH CONCFRTION OF SIMPLICITY
mg‘%‘“’.f OF CONCEPCAG ELIMINA PRATICAMENTE AS NECESSIDADES DE ELIMINATES I PRACTICE AL THE NEADS OF MAINTENANCE.
' ) 73 SILENCE: THE NOISE LEVEL OF BYM PUMPS IS LOWER THAN THE NNISE OF THE
€2 SILENCIO: 0 NIVEL OE RUIDO DAS BCMBAS BYM £ INFE IR AD DO PROPRIO GOWN ELECTRIC MOTOR, IS WELL KNOWN HOW LOW IS THE MOISE LEVEL OF AN
MOTOR ELETRICO DE ACIONAMENTO; £ SABIDO QUAO BAIXO £ O NIVEL DE RUIDO LLECTRIC MOTOR :
DE UM MOTOR ELETRICO. :
723 CONSTRUCTION: 1N iTS STANDARD EXECUTION PUMPS ARE BUILO WiTH
3 CONSTRUCAQ: na SuA VERSAQ STANDARD SKO CONSTRUIDAS COM ROTOR € {MPLLLER AND PIAIT IN HPGFIJE AD PUMPING CHAMBER OF CASF IRON SHAFT
PLACA FM RRUV/E A CARCACA EM FCRRO FUNDIDO A viDACAO A0 FIX0 € STAUING IS PROVICED OF MFANS OF NIGH DUALIY SECHANICAL SFAL,
GARANTIDA FOR <Ft O MECANICO D€ OFIMA OUIALIDADE LUBRIFICA0D PELO LUBRICATTO BY INF OWN LIGUID RING FLUID FOR 5PECIAL EXPCUTIONS IN
PROPHIO LIQINNO DE SELAGEM EXECUCOES E57ICIAIS (M AGOS INOXIOAVEIS OU STAINLESS STEEL OR OTHER AILOYS CONGULT OMEL.
QUTRAS LIGAS. SAQ CONSTRUIDAS SOB CONSULTA
=3 ELECTRIC MOTORS: nvM #MPs ARE OIRECT COUPLED TO HICH OUALITY

MO 0RES ELETRICOS: a5 RouNAs fivM 530 DIRITAMINTE APLICADAS A
MOTORES COM A5 SLGUINTES [SPECINCACOLS TFVE, TRIFASICO,

220, 580V ou 215 S0V CLASAE B PROTECAD il (ABNT), 150LAMENTO CLASSE
8. 60 W/

CFCIRIC MOTORS SFECIALLY MANJFACTURED GENFRAL SPECIFICATNIONS

0F THE FLECTPIC SAIGHS ARE TGTALLY £ 101D FAN CO0LED. Tkl PIATE,
CIASS B, PROTICTIGN 1P 54 ;ABNT), IN,ULATION CLADS B, s w1 JiU/JRU v or
270: 440 V
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TiCAS: CAPACIDADES EITFRIDAS AS CONMCAES DE ASPIRAGAQ.  (DADOS SUIEITOS A ALTERACAD SEM AVISD PREVIO)

LHHES A FHIS D T0 ERLET CUNOITICHS. it 1O CHANGE vartitnrl BOdicE)

t 1 CUNVAS CARACYILTS

vinbG-ECE L s CRb s
COMO BOMBA GT VACUQ (BVM).
RS VAL PO (BYY).

CONMO0 COMPRESSOR (EXM):
AS COMPRLSSOR (BAM):

REFERITG A AGUA A x o €. TENPLRAT:PS OG AP 20 ¢ C. PPESSAQ PAROMETRICA 763 MM HG.) -TEMPERATURA DA AGUA 15 ® C. TEMPERATURA 0O AR 20 * C)

WoTH GIIERART 1S 0 S AT S 20 LAONE TR PRESTURE T00 MM MG ) (WITH WALRR AT IS C AIRAT20*C)
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£ DIMENSOES GERAIS, PESOS E OUTRAS CARACTERISTICAS.
B~ MAIN DIMENSIONS, WEIGHTS AND OTHER INFCRMATIONS.
!
1
|- DIMENSOES: DIMENSIONS:
TIPO . .
TYPE al|b c d e t g h ] i k | m n
BVM-12020 | 377|129 | 53 | 100169 90 |98 | 56 | 28 | 5t {79.4] 171 | /21 14"
—te Yo . ROSCAW.) —3 | BVM-120746 ] 454 | 161 | 62 | 127 | 191 1100 | 98 | 56 .:28)\| 51 |79.4| 181 ] w2'] ira”
ll I'" K .;."n__".m”w”" TFREAD BVM_127:60 [ 481 186 | 62 {127 | 191 {104 {104 | 60 { 32 | 64 {8891 185 1,21 /4~
L . ’_—_—:—_? i —>| 8vM-142/58 | 496} 201 | 71 | 112 | 216)120 (113 | 65 ¥aG)| 73 los.a| 214 | v/27{ 38"
yi | BVM-156/60 | 5551198 | 75 | 123 | 234 {135 113] 65 | 40 | 73 984|233 | 12 38"
- -1 l
AN * AS DIMENSOES ASSINALADAS VARIAM COM O TIPO € MARCA DO MOTOR
. - — * DIMENSIONS IND'CATED COULD CHANGE WITH TYPE AND MANUFACTURZR OF ELECTRIC MOTOR.
"\ICMADA P: AGUA-ROSCA GAS)
n - WATER INLET  BSP TH2ZAD
OUTRAS CARACTERISTICAS:  OTHERS CHARACTERISTICS:. ,}
T.0. Somae Posn Liquate e Pouincis Moter Consmo de Agus IM'/H) Conevie do Mve
VM BRM , g P Water Conoumpron (M /M) Rosca ghe
Pump Type 1 Worght Meter Power ¢/ recaciogem ¥ resuciagem Yister Connectron
Bvm BrM ' - Ny [2 4] with woter recerwvy witheut water recoveryl (o BSM
120-20 ; 29 1.5 30 0,10 0_,20 1/4”
— {3 120-46 ! 35 30 40 0,12 0,25 1/4"
127-60 46 40 5,0 0,12 0,25 14"
c——tbn  142-58 ; 58 50 " 15 0,18 0,36 s’
156-60 | 7% 75 100 025 0,50 ve-
i Come bombs de viune | Come comprever
. Ay vatuum pump l Ay comprerser
MR
B SoPthios e e RO
,//”' ENGENHARIA £ FABRICACAO OE EQUIPAMENTOS P/DESLOCAMENTO E CONTROLE OE FLUIGOS

Fabrica e Escritono Central: CEP 03169 Rua Catanna Braida, 306

Depto. Tecnico ¢ Vendas: CEP 03168 Rua dos Trilhos, 1439

Cana Postal n> 13290 -2C 13-01000-5 Paulo - BRASIL

Telefones: 92-9236 - 93-6270 - 292-7677 - 92-3023 - 93-1733 - P B.X. - Telegramas OMELGA

Faclory and Hrad Office: Rlua Catanina Braga, 206 Sdo Paulo 03169
Techmeal & ', Vs Depts.: Raa dos Trihos, 1439 S30 Paulo 03168
PO BUX 13,710 - Sho Pauio, $P 01000 - BRAZIL

DEF PV N 17601 Tewphrgies 'l/ 5036 « 936270 - 292-7677 - ©2-3023 - 93.1733 - P.B.X. - Tulegrams OMELGA
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BOMBAS DE_VACUO DE ANEL LIQUIDO “GMEL”, SERIE BVM (MONOBLOCO)

INSTRUCGE! PARA INSTALAGAO, OPERAGAO E MANUTENCAO 124

1. CONSIDERACOLS GERAIS

A bomba ¢ do tipo anel Liguido, mono-cstagada, monobloco, com conexdes de aspira¢ao e descarga horizontais.

 LIQUIDO DE ALIMENTACAO

O ligndo de alimentacio {que wi formar o anel liquido no interior da bomba) normalmante é dgi:a que, quando
fornecida a bomba, a uma temperatura de 159C, permite-ihe alcancar um vacuo maximo de 30 Torr {730 mm Hg)
20 nivel do mar e com pressao baromeétrica de 7606 mm Hg).

A 3qua de alimentacsu deve ser Limpa ¢ hivie de corpos estranhos em suspensdo, recomendando-se sempre aplica-
¢io de 11m filtro (tipo Y ou equivalente) na entrada da agua de alimentacdo).

Liguidos difercntes da aqua podetn ser usados, porém, alterardo sensivelmente as caracteristicas de performance da
bomba. Nestes cascs antes de Gperar a bomba. consuitas nosso Depto. Técnico.

Pode ocorrer que 0s yases aspiradus sejam corrosivos ou que estes, reagindo com o tiquido de 2limentacdo se tornem
corrosivos. Neste caso deve ser sempre venticada a compatibilidade dos materiais de constru¢io com estes gases Cu
liguidos de zhmentacJo. Execuces especiais permitem a aplicacao de materiais adequadcs. Em caso de duvidzs,
consultar sempie o nosso Departamento Técnico.

Parte do liguido de alimentacio é descarregada na boca de descarga juntamente com O gas aspirado, tornando-se
assim necessaria uma alimentacao continua do mesmo.

Esta alimentacio deve ser teita com o liquido o quanto mais frio possivel, pois a temperatura do mesmo afeta a
parformance da homba, diminuindo-lhe, proporcionalmente, a capacidade e o vacuo alcansados, quanto mais elevada
ela for.

A bomba pods 2spirar a sua propria agua de alimentacdo se a altura de succao n3o exceder 1 :netro, embora seja
boa norma alimenta-la com uma coluna posiva de 3 a 4 metros.

A quantidade de liguido de alimentagdo cve ser regulada por meio de uma vilvula de regulagem (agulha ou giobo)
montada entre a vilvula de blogueio da dgua e a entrada da bomba. Depois de regulada a capacidade do liquido de
entrada, a valvula de regulagem ndo deverd mais ser alterada, assegrando assim, um fornecimento constante e uni-
forme de liquido 3 bomba. _

Levar em consideracio que 3 BOMBA NAO PODE, #BSOLUTAMENTE, GIRAR EM SECO, MESMO QUE POR
BREVES INSTANTES.

Na saida ds bomba haverd a descarga dos gases aspirados e de parte do liquido de alimentac3o; a colocacdo de um
funil na descarga permite visualizar 3 descarga do liquido ¢ garantir que 3 bomba ndo esteja operando 2 scco.

A linha de descarga nao podera se elevar muito acima da conexio de sasda da bomba.

€ importante que esta elevacdo nunca seja superior a 0,5 metro.

A tubulacio d2 aspiracdo devera ser provida re uma valvuia de retencdo, de baixa perda de carga, gara evitar retorno
de gds ou liquido quando a bomba é desligada.

. INSTALAGOES TIPICAS PARA AGUA DE ALIMENTAGAO

3.1. Alimentacio continua com agua fresca:
Com este tipo de instalacio, todo o liquido de alimentacio da bomba descarregado pela mesma é drenado e
substituido por liquido fresco. € a instalacio mais recomendavel por ser a mais simples, nao requer a aplicacao
de separadores e Ouli0s acesscrios e, COM O abastecimento continuo de dgu3 fresca, permite alcancar vicuos

mais elevados.

3.2. Alimentac3o com recirculacao parcial :
Requer a aplicacdo de um separador na linha de descarga da bomba. € usada onde hd pouca disponidilidade

de i{quido fresco. O liquido na descarga é recuperado por meio de um separador e parte dele é recirculado na

bomba.
A quantidade total de liquido de alimentacdo é completada com liquido fresco.
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3.3. Atimentacdo em crcuito fechado : 125
3.3.1.  Semrestriar o hiquido de aumentaciu:
Aplicavel para opirecan em medio ou baixo vicuo ou para operacdo onde ndo houver possibilidade
de absoluta alimentagau total ou parcial de liquido fresco.

3.3.2.  Resfriando o liqurio de alimentacio:
Mesmo caso que 3.3.1, porém o separador @ provido de um trocador de calor para resfriar o liquido
de alimentagdo. Assim ndo ha perda do liquigo de alimentagiio.

1 - Bomba de vicvo BVM 9 - Separador

2 - Linha de aspiracdo . 10 - Trocador d= calor
3 - Viivula de isolamento (vdcuo) “11 - Over-flow {ladr3o)
4 - Viivuia de reteng3o {vicuo) 12 - Descarga de gases

5 - Viivula de reguiagem { 3qua) 13- Linha de descarga
6 - Vilvula de isolamento (agua) 14 - Funil

7 - Linha alimentagZo liquido fresco 18-Filtro Y

8 - Linha alimentagio liquido recirculado

3.4. Regulagem do liquido de afimentagdo :
Coletar o liquido de alimenta¢Zo a descarga da bomba por tempo determinado e verificar a vazao de acordo
com a tabela abaixo:

CONSUMO DE AGUA (Litros/hora)

—
Tipo da bomba Com recirculagao parcial Sem recirculagio parcial
120/20 100 200
120/46 120 250
127/60 130 260
142/58 180 360
156/60 250 500

4. OPERAGAO DA BOMBA
4.1. a) Fechar a vilvula de isolamento (3)
b) Al;ir a valvula de regulagem (5) e 1 vilvula de isolamento (6), enchendo a3 bomba com o liquido de alimen-
. tac3o.
' ¢) Céntrolar a rotacio do motor.

d} Com o motor parado, executar uma primeira regulagem de capacidade no liquido de alimentagdo, conforme
indicado no item 3.4.

e} Ligar o motor e abrir 3 valvula de isolamento (3).

f} Conferir 3 quantidade do liquido de alimentagdo conforme item 3.4.

g) Ligar a bomba definitivamente.

h) IMPORTANTE: Abrir imediatamente a valvula de isolamento (6) ao ligar a bomba e fechd-la imediatamente
ao desliga-la.

5. OPERACAO COMO COMPRESSOR
Quando fornecida para operar como compressor, a bomba de vicuo monobloco passa a ter a denominacio BKM,
embora nenhuma modificacio seja eletuada no equipamento em si. A UNiCa alteragdo que ocorre para determinados
modelos é 0 aumento da potencia do motor requendo para este tipo de operacdo.
O liquido de alumcn(awo deve ser fornecido a uma pressao de 0 22 0,3 kg/cm2 e em quantidade praticarnente iguais
as requeridas para operacdo como bomba de vacuo.




6.1

” g
Altrnentacso: 126

Para a instalagdo de ahimentacdo valem as mesinas consideracdes e esquemas do item 3, Gnica diferenca é a
aphcacav de inangmete) e sistema de pPurga para a ejus, valvuale de s ranga e visor de nivel, pois este tanque,
80 contrano do sisteny usadoe em opUaCae como Bamba de vacuo, ¢ 1nzado.

—f‘b—w 37
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18
21
2 - Linha de aspracio 13 - Linha descarga e pressurizacio
4 - Viivula de retencio (ar) 15-Filtro Y
5 - Vilvula de regulagem lagua) 16 - Filtro de ar
6 - Vilvuls d2 isolamento (dgua) 17 - Vilvula de seguranca
7 - Linha de alimentacic liquido de crculacio. 18 - Visor de nivel
Pode ser com: lic;uido totalmente fresco; 19 - Manometro
adig3o de liquido fresco 30 liquido de 20 - Vilvula retengio (ar)
recirculagdo ou liquido totalmente 21 - Purgador

reci: cutado (wde ref. item 3).

6. MONTAGEM E DESMONTAGEM DA BOMBA:

6.1.

6.2.

Desmontagem:
Desconectar as linhas de succdo e recalque e a de alimentagdo da dgua. Soltar os parafusos e porcas {pos. 23,

27 e 28), destacando & cc po da bomba (1). Remover a placa (3) e o rotor {7} com o uso de um sacador. Em
seguida, retirar a chaveta co eixo (14) retirar o anel elastico (18) fixador do selo mecinico com ferramenta
apropriada, em seguida so..2r 0 motor {4) desapertando os parafusos (24).

O conjunio do selo mecinico deverd ser retirado juntamente com o suporte da bomba {2}, devendo-se tomar
a precaucio de passar um pouco de Oleo sobre o eixo, de modo que os componentes de borracha do selo pos-
sam escorrer sobre 0 eixo sem se danificar. Muito cuidado deverd ser tomado também para n3o danificar a sede
em ceramica do selo, encaixada no suporte da bomba. O suporte devera ser retirado lentamente, de modo
uniforme, sem trancos ou distorsdes, para evitar estes incovenientes. A sede ceramicz podera ser retirada do
suporte de borracha, colccando-se por tras deste e no furo do eixo, uma matriz redonda que apcie sobre a
ceramica forcando-a por meio desta, de maneira uniforme, até que ela saia do encaixe.

Montagem:

Recolocar a sede ceramica (22) do selo mecinice 1.0 interior do suporte da homba com a respectiva guarni—
¢a0 (este componente nunca devera levar pancadar.. ’
Montar o0 motor {4) no suporte da bomba (2). Lubrificar o eixo e inserir a unidade rotativa do selo mecanico
{301, tomando o cuidado de também colocar algumas gotas de Gleo entre a face de carvdo e a sede de ceramica,
em seouida recolocar o anel elastico (18). Colocar a chaveta {14) no eixo do motor (31). Empurrar o rotor (7)
sobre o eixo (31) até que 0 cubo do mesmo fique a distancia “'d” (vide tabela) das paredes do suporte da bomba.

BOMBA DISTANCIA “d” (MM}
120/20 ' 0,05
120/46 0,05
120/60 0.10
142/58 €12
156/60 0.12

Sobre as bordas do suporte da bomba {2), aplique uma camada de vedante liquido < recoloque a placa (3) no
higar, tomando atencdo a posicdo dos furos e considerando como referéncia os pinos-guia (15). Coloque a
guarni¢ao {19) no lugar apropriado sobre a placa (3), recoloque o corpo da bomba (1) sobre a placa, parafu-
sando-o no seu lugar. F :conectando as linhas de alimentac3o, sucgdo e Jescarga, a bomba estara apta a entrar
em operacio. Antes di (0, porém, certifique-se que a mesma gire livremente sem atrito do rotor contra a placa

ou 0 suporte.
Nunca rode a bomba em seco para ndo danificar os componentes do selo mecanico.




.

7. MANUTEHNCAD 1-
Praticasente t-nhuinm munutencic e requerida pela bomba quando em operacio normal. Se a bomba vier a perma-
HECE PIULO LEIRPO far e, podend oconer o engnpamento do 1otor cuntid a8 partes laterais da bomba. Para evitar
este incenvemente, ¢ boto ¢ remetida 90 comguador lubeihicada ou preencindd co.n suspensdo 3 50% de oo
soitivel em ajua. Recomencamos torrir esta uliina precaucdo sempre que 3 bomba tiver que hicar armaenada ou
parads por determinado periodo de rempo. G :aado 3 aqua for usada como liguido de alimentago e esta tiver alto
tear de colcino (dgua dura) € necessar:o tata-1a para reduzir este teor ou lavar a bomba frequentemente para
evilar INuLrUstugoeEs NO SCU INtErur.

8. PECAS DE REPOS!ICAO
Quando ds aquisicao de pecas subressaientes na consulta ou pedido, especificar semgre, ciziamente, os seguintes da-
dos:
al n: de série da bomba,
b) n: do desenho usado como lista de pegas sobressalentes,
¢} n:da posig3o correta para a peca solicitada.

9. ASSISTENCIA TECNICA
Damos plena assisténcia técnica para as bombas BVM, para isto, consulte a nossa fibrica. A garantia é vilida paraa
bowmba posta em notsa fibrica. Visitas nas instalacdes do chente serdo cobradas, mesmo quando a bomba estiver no
pet fodo de garanitia. Para maiores detalhes vide nossas condicdes gerais de vendas.
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LISTA DE COMPONENTES DA BOMBA DE VACUO MODELO BVM

Pos ] DENOMINACADO Material [ Quant. |Pos. DENOMINAGCADO Material | Quant,
1 | Corpo s bombs FOFund. | 1 |17|Porca sext. @172 W. STD 8
2 Suporte ds bombe FoFund. | 1 |18 Anel eldstico rheno STD 1
3} Mo Bronze 1 19 | Guarnicio Amianto 1
4 | Motor STD 1 |22]|Plug 0 1/8” gss . sTO 2
6 | Anel do protecio Borrache 1 23 | Porca sext. @ . STD 3
7| Rotor Bronze 1 24 | Paraf, cab. sext, @ STD 4
8| Suporte da vivule Ago inox 1 26 | Arruela de pressio @ STO 4
9 Vivule Borrachs 1 27 | Arruela de prassdo STD 5

10 | Faref. Alien 3 1/4 w. x 1/2° STO 1 28 | Paraf. cab. sext. @ STOD 3
12 | Parul. cab. sext. & STD 2 | 29 | Seie fixa do selo mecanico sSTD 1
13| Prizionmiro 31/2” w. x 50 SAE 1035 & |30 | Unidade rotativa do selo mecinico STD 1
14 | Chivete SAE 1035 1 31 | Eixo da bombe 1
15 | Pmo elastico rhono @ 2.5 x 156 STYD 2
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- TRABAJO DESARROLLADO EN EL SALVADOR.

9
.
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.1- APRESENTACION A LA OFICINA CENTRAL DEL PNUD.

Inicio de la primera mision de CONSULTEC a través del
Ing. Antonio Marsaioli Junior: 20 de agosto de 1984.

Entrevista ccn el representante residente del PNUD,en
El Salvador, enor Guy A. Beliard, quien presentd un resumen
de las actividades de las Naciones Unidas en el Pais vy a
quien se le expuso el plan de trabajo de CONSULTEC para el
" trabajo de campo' de Antonio Marsaioli Jr., con el proyec-
to ONUDI - contracto n® 84/37 - Implementacion de una planta
de procesamiento industrial de tomate em E1 Salvador. Las
actividades fueran iniciada: inmediatamente despues de la en
trevista.

Inicio de la segunda mision de CONSULTFC a traves del
Ing. Antonio Zlangelmi: 04 de fevereiro de 198S5.

El ingeniero se apresents a la oficina central de
PNUD a donde expuso el plan de trabajo que ika ser desarrol-
lado durante su estada en el pais.

2.2.2- ANALISE DEL PROYECTO CON TECHNOSERVE CORP.

El projecto ONUDI - Contrato n® 84/37 - Implementaci-
on de una planta de pmcesamiento industrial de tomate - fué
desarrollado para el gobierno de E1l Salvador con el objeto
de promover el desarrollo de la agro industria en el pais
asi como de aprovechar la capacidad de la industria metal me
canica y de los tecnicos y mano de obra locales, para la cons
truccidnde 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 ejocucion del trabajo; las maquinas y equipos a seren cons
truidos bajo los planos y supervision de CONSULTEC iban a
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ser suplidos para la planta procesadora de tomate de la aso-
ciacidén cooperativa El Castafo, ubicada en San Antonio Nel
monte ,Jepartamiento de Sonsonate.

La CONSULTEC a traves del Ing. Marsaioli y Ing. Ian
gelmi ha mantenido estrecho contacto de naturaleza tecnica
con la empresa Technoserve Corporation que €s la coordenado-
ra y implementadora del proyecto y fu€ la elegida como con
traparte en esto provecto.

Los itens que siguen fucran analisados en conjunto:

a) Determinacion y caracteristicas de la area disponi
ble para la construccion de los edificios.

b) Vias de acceso para el recibimiento de materia pri
ma y escoamento de productos terminados y comunica
ciones.

c) Infra estructura local de provision de agua, ener
gia eléctrica 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 los planos y de la tecnologia.

2.2.3- ANALISE DEL INFORME FINAL DE LA MISIGN ONUDI DP/ELS/
82/006/11-04/B/31.7.C.

El informe final de la misién ONUDI DP/ELS/82/00/11 -
04/B/31.7.C - estudio de factibilidad para una planta proce-
sadora de hortalizas y frutas locales fué analisado por los
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 los requisitos basicos tales cemo
vias de acceso, comunicaciones, provision de agua,

energia eléctrica y combustible.

b) E1 proyecto de construccion de los edificios desar
rollado base el plan hecho por la mission DP/ ELS/
82/006/11-04/B/31.7.C. fué mantenido.

c) Las especificaciones y ubicacion de maquinas y equi
pos fueran revisados, analisados y cambios fueran
introduzidos para adecuar el proyecto industrial -
a las necesidades de los equipos y maquinas proye
ctados en el labor en BRASIL (home office).

d) Las capacidades programadas de procesamiento vy de
productos terminados fueran mantenidas.

e) El1 inicio de construccion de los edificios fué ins
peccionado en la primera mision de CONSULTEC vy se
determino las adaptaciones en el "lay-out" del

proyecto.

f) Una segunda inspeccion y evolucion fué hecha en la
segunda mision de CONSULTEC con el objecto de ve-
rificar la correcta ejecucion de la obra asi como

.-

de sus instalaciones (agua,energia,etc).




151

2.2.4 - DETERMINACION DE LOS REQUISITOS TECNICOS MINIMOS DE !

LOS CONTRAPARTES.

La primera necesidad del Ing. A. Marsaioli Jr. de CON
SULTEC al comienzo de su emprendimiento en El Salvador fué
ia bisqueda y seleccion del personal para la tarea de trans-
ferir correctamente la tecnologia traida de Brasil.

Para esto los requisitos técnicos minimos exigidos de

los contrapartes deberian ser los siguientes:

a) Estar familiarizado con las normas del dibujo meca

nico de las maquinas y equipos.

b) Entender las especificaciones de materiales y com
ponentes de maquinas y equipos asi como ser capaz
de adaptarlas a otras alternativas que puedan ser
ofrecidas por el mercado proveedor local o de los

paises vecinos.

c) Tener conocimientos del herramental minimo necesa-
rio y de los metodos de trabajo adaptados para los
talleres metal mecanicos ejecutdren la fabricacion
de las maquinas y equipos asi como de una estimati
va de los tiempos de la mano de obra directa local
que podra 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 componentes 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.
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Para 1a dicha busqueda se hiso contacto con el Insti-
tuto Tecnologico Centroamericano de El Salvador el cual, en
la persona de su Director Ing. Adalberto Diaz, presentd a
los Senores Ing. Jalio F. Pineda Rodrigues y al Técnico José
Rail Romero, seleccionados por el Instituto para recibir en
trenamiento sobre "Diseno y Elaboracion de Equipo Agroindus-
trial” procediendo 1los mismos desde entonces a actuar como
nuestra contra parte en el proyecto.
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2.2.5 - EVALUACION DE LA CAPACIDAD TECNICA DE LOS TALLERES

METALMECANICOS DE EL SALVADOR.

Para proceder dicha evaluacion se programd una serie
de visitas a los principales talleres metalmecanicos de El
Salvador. Los talleres visitados fueran:

Talleres Stivella, S.A.
Industrias Metalicas Marenco.

- Ing. Juan Peralta Carrazco, constructor mecanico.

Taller Mecanico Zetino.

Los dos primeros talleres estaban en mejores condicio
nes bajo el punto de vista de las capacidades instaladas en
ellocs, por lo que se mostrd los planos, explicandoles las es
pecificaciones de cada una de las maquinas y equipos a fabri
car en el pais. El1 .departamento de ingenieria del segundo ,
por su vez, fué 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 fa
bricaciéon de maquinas y equipos.

El tercer, Ing. Juan P. Carrazco, que ja tu'o un tal-
ler de construcion mecanica, fué individualmente el que de
mostrd mayor conocimiento de los metodos de fabricacion de
maquinas y equipos de acero inoxidable el material predominan
te en el contacto con el producto alimenticio en proceso.

Por lo expuesto y observado en estas visitas a los
talleres se pudo concluir que existen las condiciones y capa
cidades instaladas, dependendo solamente de equiparselos con
algan herramental complementar, para poder fabricar todos los
equipos con los planos y especificaciones que se han traido
v mostrado. desde que ellos estén respaldados por la firma
CONSULTEC, contratada de Naciones Unidas para este proposito.

La evaluacion del Taller Mecanico Zetino no permite -
recomendarle para la tarea de construccion do las tipos de mi
quinas y equipos de la linea de tomate.
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2.2.6- INSPECCION DE LAS OBRAS EN DESARROLLO EN EL CASTASO

La construccion de los edificios de la planta procesa
dora de El1 Castano fué inspecionada por los tecnicos de CON-
SULTEC para garantizar su perfecta ejecucidn de acuerdo con

el proyecto.

Los puntos analisados fueran los que siguen.

2.2.6.1 - Naturaleza de la construccion.

2.2.6.2 - Dimensiones de las areas proyectadas

2.2.6.3 - Materiales usados.

2.2.6.4 - Sistema general de drenaie de agua del -
proceso.

2.2.6.5 - Inclinacion del piso para la perfecta dre-

naje de los liquidos.

2.2.5.6 - Calidad del piso para los puntos de mayor
concentracion de carga.

.......-...-o-—-—————------.-.-..---

2.2.6.7 - Altura del edificio

2.2.6.8 - Sistema de ventilacion y iluminacion natu-
! ral y artificial.

2.2.6.9. - Vias de circulacidn en la parte externa -
del edificio.

2,2.6.10.- Ubicacion de la casa de caldera.

—

2.2.6.11.- Sistema de distribuicién de energia eléctri
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 se
cundarias de energia eléctrica.
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.6.16
2.2.6.17
2.2.6.18
2.2.6.19

135

Estacion rebajadora de energia eléctrica.
Sistema de captacion de agua y bombeo.
Torre de enfriamiento de agua industrial.

Sistema de almacenamiento de aceite combus
tible.
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.2.2.7 - TRANSFERENCIA DE LA TECNOLOGIA DE CONSTRUCCION DE

LAS MIQUINAS Y EQUIPOS.

La transferencia de la tecnologia de construccion de
las maquinas y equipos se cumpli¢ a través del entrenamiento
suministrado a los contrapartes, de acuerdo con lo que se ex
puso en el item 2.2.4.

Esto se concretdo mediante una serie de tareas que se
les pasd, bajo supervision de CONSULTEC, como las que se ejem
plifica adelante:

a) Revision y clasificacion general de todos los mate
riales y componentes para la fabricacion de las mad
quinas y equipos en conformidad con el proyecto.

b) Consulta a los nroveedores locales con respectuv a
la disponibilidad y precio de dichos materiales vy
componentes, por teléfono o por visitas a sus ofi-

cinas.

c) Con base en catalogos de componentes que el prove
dor de la tecnologia de CONSULTEC traia consigo,

TR e ce e cwe s ew ced e TR WR AR A W AR s e e W D D D D P D O P O 9O O O

ademas de los datos del proyecto, se hicieran una
serie de consultas a fabricantes del exterior via

telex.

C-

d) Con el objeto de tener una estimativa de los cos
tos de fabricacidn de las maquinas y equipos de 1la
linea de tomate, se elabord, con base en la experi
encia adquirida en Brasil, una lista de los tiempos
aproximados que llevaria la produccion de cada uno
y se detalld los mismos en horas-hombre, tal cual
se expone en la hoja técnica a continuacion.

e) Listado de materiales especiales y de los tornillos,
arandelas y tuercas de acero inoxidable, tal cual
se expone a continuacion.
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PROYECTO
TIEMPOS ESTIMADOS PARA FABRICACION Ne DP/ELS/82/006
DE LOS EQUIPOS [Fecha: 50.8.84

ITEM CANTIDAD DENOMINACION TIEMPO-HORAS /HOMBRE
01 01 Sistema Hidrico 80

(partes metalicas)
02 01 Banda de seleccidn 70
05 01 Molino de martillos 150
04 01 Tanque regulador (tolva) 6
05 01 Bomba positiva(base y armado) 10
06 01 Calentador tubular 220
07 01 Despulp. (300)-Refin.(300)y 650

tanque (50)
08 02 Bomba centrifuga -—-
ng 02 Tanque de almacenaje 2x60 120
1. 01 Concentrador al vacio 1200
11 02 Bomba positiva (base y armado) 20

2x10
12 02 Tanque de Formulacion 2x80 160
13 01 I12nadora de envases -—-
14 01 Selladora de envases -
15 2 Mesa 2x30= 60
16 02 Caja de esterilizacion y cestos(24)

2x60= 120
17 02 Caja de enfriamiento y cestos (24)
2x50= 100

18 01 Esterilizador de envases 40
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LISTADO GENERAL DE MATERIALES

PROYECTO
NeDP/ELS/82/006

Fecha: 350.11.84

ILTEM

15
69
01/1:2

01
01
37
12
17
04
02
07
15/21

01
01
02

15,21

CTD.

20
08
48

06
20
10
01
01
5,1
12
15
01

01
01
01
01

DENOMINACION
Junta de la tapa
Retenedor Cod. 01703 GR 4
Perilla Cod. MBM 4631-@3/8"

Cabo esférico MBE 038-§1/2"
Retenedor Cod. 01147 BRG-1
Retenedor Cod. 01355 BR1

Pz. #90 x 148 Poliuretano

Pz. 240 x 355 x 5 mm esp. Celeron
m Junta Goma Perfilada

Aro Sello Parker n® 2-248

m Gaxeta fi1/4" - Amianto Sanitario
Pz. §11/2" x 100 mm - Teflon
Soporte - P1. N° 82006-12-02A2

Pz. 96 x %25 x 37 mm - Teflon
Pz. @e70 x @#i25 x 16 mm - Teflon
Pz. #2'" x 150 mm - Bronce Grafitado
Pz, 91 1/8" x 150 mm "

PLANO N°
82006-06-02A1
82006-07-02A0

{82006-07-OZAO
82006-06-02A1
82006-10-13A2
82006-12-02A2
82006-0-02A0
82006-07-02A0
82006-07-02A0
82006-10-10A1
82006-10-08A2
82006-10-04A2

{?2006-09—01A1
82006-12-01A1
82006-10-05A2
82006-10-05A2
82006- 10-05A2
82006-09-01A1

{82006-12-01A1
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PROYECTO

LISTADO GENERAL DE TORNILLOS; ARANDELAS Y N°DP/ELS/82/006

TUERCAS DE ACERO INOXIDABLE

Fecha: 30.11.84

¢
SN

ITEM CTD. DENOMINACION PLANO N°
40 08  Buldn C/E RW @5/8'" x 3/4" c/ Tuerca 82006-03-01A1
11 02 Bulon C/E RW #3/8" x 1" ¢/ Tuerca 82006-03-01A1
06 06 Bulén C/E RY #3/8" x 3/4" c/ Tuerca 82006-03=01A2
30 12 Bulon C/E RW @3/8" x 2" 82006-06-02A1
06 02 Buldon Allen S/Cab.RW #5/16" x 5/16" 82006-07-02A0
15 32 Tuerca Exagonal RW (5/8" x 11 F.P.P. 82006-07-02A0
25 02 Bulon Allen s/Cab.RW #5/16" x 1/2" 82006-07-02A0
29 12 Bulon Allen C/E RY @3/8" x 1 1/4” 82006-07-02A0
33 12 Arandela de presion § 3/8' 82006-07-02A0
34 12 Tuer:a Exagonal RW @ 3/8" 82006-07-02A0
51 24 Bulon C/E RW @1/4" x 5/8" c/ Tuerca 82006-07-02A0
10 08 Bulon Allen RW @1/4" x 3/8" 82005-07-02A0
41 08  Arandela de presién ¢ 1/4" 82006-07-02A0
53 08  Bulon C/E RW #1/2" x 1 1/4" ¢/T.yAr.p. 82006-07-02A0
55 04 Bulon C/E RW #3/8" x 1 1/2" 82006-07-02A0
60 24 Buldn C/E RW @#1/4" x 3/8" 82006-07-02A0
62 02 Buldn C/E RW @#3/8'" x 2" 82006-07-02A0
12 04  Bulon C/E RW #1/4" x 1/2''c/Arand.pres. 82006-07-10A2
19 10 Bulon C/R RW #3/16" x 1/4" 82006-09-014A1
20 08 Bulon C/E RW @#3/8" x 3/4'"" c/Arand.pres. 82006-09-01A1
07 08  Bulon C/E RV #3/8" x 3/4" c/Arand. nres.  82006-12-01A1
- 16 Bulon C/R RW #1/4" x 1/4" 82006-12-02A2
01 02  Buldn Allen S/Cab.RW #1/4' x 1/4" 82006-10-04A2
03/05 04 Bulon C/E RW @#5/16 x 1 3/8" ¢/ Tuerca 8207 ~-10-04A2
07 36  Bulon C/E RW # 1/4" x 1" 82006-10-08A2
03 12 Bulon c/E RW # 3/8" x 2" 82006-10-10A1
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LISTADO DE CONECCIONES Y TUBERIA DE 2006-00

ACERO INOXIDABLE AISI 304

Fecha: 18.9.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 2006-00-Al

e ety v e mm e s M MR MR MR WR gy B M um Ce M e W I O @ ©

DENOMINACION CANTIDAD
Abraszadera TC - g1 1/2" 70
Abrazadera TC - § 2" 50
Abrazadera TC - # 3" 14
Abrazadera cromada para tubo 0D-#1 1/2" 15
Abrazadera cromada para tubo 0D-§ 2" 10
Curva 90° - 2TC - #1 1/2" 20
Curva 90° - 1TC - @1 1/2" 06
Curva 90° - 2IC - @ 2" _ 10
Curva 90° - 1TC - @ 2" 02
i Curva 60° - 2TC - @ 3" 01
! Curva 60° - lisa - § 1 1/2" 04
; Curva 309 - 2TC - # 3" 02
' Junta TC - #1 1/2" 300
‘ Junta TC - @ 2" 200
! Junta TC - @ 3" 50
f Niple de soldadura TC - #1 1/2" 60
' Niple de soldadura TC - # 2" 50
Niple de soldadura TC - @ 3" 03
Te 90° - 3TC - ¢ 1 1/2" 03
Te 90¢ - 3TC - @ 2" 04
Te 60° - 3TC - @ 3" 01
Reduccion concéntrica-2TC-g2"x1 1/2" 02
Reduccion excéntrica -2TC-#2"x1 1/2" 02
Reduccion excéntrica -2TC-#3"x1 1/2" 01
Valvula sanitaria 3 vias - 3TC - ¢ 1 1/2" 01

Valvula sanitaria 2 vias - 2TC - Mariposa-@1 1/2" 05
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LISTADO DE CONECCIONES Y TUBERIA DE
ACERO INOXIDABLE AISI 304

2006-00

Fecha:

18.9.84

PLANO DE REFERENCIA: N° 2006-00-A1

DENOMINACION

Vvilvula sanitaria 2 vias - 2 TC - Mariposa-

Vilvula sanitaria 2 vias - 2 TC - Mariposa-

Termometro Sanitario bimetalico conexion
niple TC # 1 1/2" - Escala 0-120° C

Tubo sanitario pulido interior y exterior
g1 1/2"

Tubo sanitario pulido interior y exterior-
Tubo sanitario pulido interior y exterior-

Termometro Sanitario bimetalico - Diam. 4"
conexion @ 1/2" NPT - haste 100mm - inox.
Esc. 0- 150°C

g2
g3

g2
g3

‘CANTIDAD

06
02

02

36 m
18 m
6 m
04
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2.2.8 - DEFINICION DEL PROYECTO DE CONSTRUCCION Y UBICACION

DE LAS MAQUINAS Y EQUIPOS.

La confirmacidn del proyecto de construccion fué posi
ble después de la definicion del "lay-out” de las maquinas y
equipos, tenendose por base el estudio preliminar del item -
2.1.6.

Los pequenos cambios en los proyectos de las maquinas
y equipos fueran con el objecto de simplificar la fabricacion
de los mismos asi como su operacion, limpieza y mantenimien-
to. Entonces no se le afectd la ubicacion definitiva con res
pecto al que se le habia planeado en el "lay-out" preliminar.

Se sugerid que el area de manipulacion y nreparo  de
la fruta, donde queda el sistema l.idrico de lavado, tenga el
piso mas elevado (medio metro) con el objecto de no solo fa
cilitar la descarga de las cajas de tomate traidas por los
camiones como también proporcic.ar un flujo descendiente de
los frutos en el sentido de 1a alimentacion del molino tritura-
dor. Esto resultd todavia en un ahorro de un equipo elevador
de frutos, por lo tanto en un2 simplificacion del proceso.
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2.2.9 - SOLICITACCIONES Y ANALISES DE COTIZACIONES DE MAQUI-

NAS, EQUIPOS, MATERIALES Y COMPONENTES.

Con asistencia tecnica de CONSULTEC fueran 'solicita
das cotizaciones para la fabricacion de las maquinas y equi-
pos a los talleres de metalmecanica de El Salvador, después
de la evaluacion de la capacidad técnica de los mismos.

Se puso de acuerdo que los talleres locales iban a co
tizar solamente la mano de obra, puesto que se verifico algu
nas dificultades de adquisicion de materiales basicos y com
ponentes en el mercado proveedor local: raramente se podria
encontrar el material especificado de inventario para entre-
ga inmediata y cuando se lograba encontrar los precios alcan
zaban valores muy elevados. De las visitas a los talleres,
que tuvieran un caracter técnico, se permitio observar, ade-
mas de las peculiaridades de cada taller, también una gran
diferencia de precios de la principal materia prima de em
pleo en la fabricacion de maquinas para alimentos, el acero
inoxidable: cuando adquirido en revendedores el precio llega
ba algunas veces, al doble y todavia mas de aquel producto
importado directamente. La idea propuesta fué de se aprove -
char la legislacidn favorable del pais nara la  importacion
directa de los materiales y componentes a través de lapropia
Cooperativa E1 Castano.

Al mismo tiempo se recomendé que se solicitasen coti
zaciones a proveedores de maquinarios y equipos del exterior
con el objecto de se tener un control de los precios totales
de adquisicion.

De las solicitacciones de cotizaciones a los talleres
locales, hasta la fecha de conclusioén de la primera parte
del trabajo desarrollado en el pais (Field Work), los Talle-
res Marenco y Stivella ya habian preparado sus presupuestos.
Los precios cotizados serviran para confirmar una otra obser
vacion importante que se hizo cuando se visito a los talle -
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‘"res locales: 1la mano de obra, inciuvso la de especializacion,

estaba valorada mas bajo que las de otros naises, principal-
mente cuando se consideraba que la incidencia de cargos so

ciales en el salario es muy reducida en este pais.
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2.2.10 - APRESENTACION 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 traveés
del Ing. Antonio Marsaioli Junior, a la fecha de 19 de septi
embre de 1984, se hiso la apresentacion en la oficina Cen
tral de PNUD, con las consideraciones preliminares de la ase
soria desarrollada durante el periodo 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 entrcea de las copias comple-

tas dz los disefos de construccion de los referidos equipos.
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2.

3.5.

4.

4.1.

4.2
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CONCLUSIONES

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 propo
sicion fue analisada y los cambios necesarios fueran

introduzidos.

Los planos de construccion de los equipos fueran desar
rollados base a la necesidad de la planta procesadora
todavia los adequando mismos a las condiciones de trabajo de ios
talleres de metal mecanica de El1 Salvador.

Se determino la capacitacion minima de los tecnicos
contraparte y se izo la transferencia de la tecnologia.

Fue echa la inspeccidn de la construccion de los edifi
cios, los cuales fueran construidos respectando las ne

cesidades del proyectec.

Se transferio todas las informaciones necesaria. para
la implementacion de la infraestrutura. Lagua, Energia,

Vanvor, Eletricidad y Aire comprimido.)

No fue possible asistir los talleres en la construccion
de las maquinas y equipos ya que por la tradanza en la
liberacidn de recursos no se inicio la dicha construc-

cion .

RECOMENDACIONES

Construir las maquinas y los equipos en E1 Salvador com
¢l objetivo de estimular el desarrollo de la industria

Metal Mecanica, bajar costos y crear una infraestrutura
de asistencia en el campo de construccién 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.



Mantener asistencia de la ejecutora del provecto duran
te la construccic¢r de los equipos asi ccmo en la etapa
de instalacion

Mantener asistencia tecnica para el arranque de la fa

brica y entrenamiento de personal.
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2.5. ILUSTRACIONES.

Fotos de la '"PLANTA PROCESADORA DE TOMATES DE EL
CASTANO" - Provincia de Sonsonate - El Salvador -
Centro America durante el periodo de construccion y

en su fase final.
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@ CONSULTEC

INICIO DE LA CONSTRUCCION DE LOS EDIFI
CIOS DE LA PLANTA PROCESADORA DE EL
CASTASO PROVINCIA DE SONSONATE - EL
SALVADOR - CENTRO AMERICA (1984).
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LA PLANTA PROCESADORA DE TOMATE DE EL
CASTANO FUE INSPECCIONADA DURANTE EL

PERIODO DE CONSTRUCCION POR LOS TECNI

COS DE CONSULTEC (1984).
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@ CONSULTEC

agosto 1984

TECNICOS DE CONSULTEC EN LA FASE INICIAL Y FINAL
DE CONSTRUCCION DE LOS EDIFICIOS DE LA PLANTA
PROCESADORA DE "EL CASTASO".

ey o chss odhes St e Mkt

]

w e ww eGa R e WR WP WS W W W W W S W WP W P e e

fevrero 1985






