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PROLOGO

El presente trabajo es la realizaciéon de un objetivo esquivo que me he trazado
como profesional, ¥ que por diversos factores no se pudo realizar esta titulacion,
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ias qui

podido calificarse como ingenieros en nuestro pais.

Este trabajo es la documentacion de todo un proceso de recopilacion, en el cual
se ha realizado la captacién de datos, estudios, modificaciones de maguinarias,
finalmente puesta a puntc y operacion de cada una de éstas. Toda esta

informacién se ha venido preparando desde inicios del montaje de la Planta de
a

o
Conservas hasta la fecha en que se da por terminado el presente documento. A
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realizando continuamente nuevas modificaciones en la linea de produccion, que

e
hacen que este trabajo esté sujeto a cambios constantes; es por ello que su
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Mi compromiso con Grupo Austral S.A./A es buscar cambios constantes en
nuestro trabajo de mantenimiento, pero que se orienten hacia el logro de la

PNy N i i 1A ~
eficiencia y optimizacién de nuestics
a

operacional y la productividad.
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CAPITULC 1
iNTRODPUCCION

PRESENTACION DE LA EMPRESA

Austral Group S.A.A. es una empresa privada que dedicada a la
elaboracion de productos como conservas, harina y aceite de pescado de

\ Vi » s _
. a calidad, cuyo mercads es el 95% de exportacidon (Figura 1)
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o
)
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Austral Group S.A. es una empresa joven formada en 1998, merced a la
unidbn de varias empresas dedicadas al sector pesquero. Sus
origenes y trayectoria datan sin embargo de muchas afcs

antecedentes,

atras, -en la década de los 80 (Figura 2)

Actualmente aunque su labor principal se basa en la extraccién de
recursos hidrobioldgicos para la elaboracién de harina y aceite de
pescado, también es proveedor de conservas en diferentes partes del
mundo, como Estados Unidos, Sudafrica y paises asiaticos. Para elio
cuenta con una flota de cincuenta embarcaciones pesqueras, seis planias
de harina y aceite, dos plantas procesadoras de conservas

s
y una planta de envases metalicos (Figura 3)

£l mar peruano es la parte del Océano Pacifico que se extiende a lo largo
de la Costa peruana en una extensién de 2,500 Km. y un ancho de 200
millas mar adentro. Su gran riqgueza ictiolégica es producto de las
corrientes marinas de Humboldt y del Nifio. Se calculan mas de 800
variedades de peces en sus aguas, de los cuales 70 son de uso
comercial. La pesca hace del Perd uno de l0s primeros paises pesquiercs

del mundo

Austral Group elabora principalmente tres productos, entre ellos harina de
pescado, calidad Super Prime, gracias al sistema VLT (vaci6 a baja
temperatura) de secado a vapor, aceite de pescado y conservas de

caballa, sardina y atuan.



La flota se dirige mar adentro a unas 85 millas de la costa en busca de ia
preciada masa de sardinas y anchovetas con que cargar sus bodegas. La
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veces el cardumen se escabulle. Afortunadamente sensores témicos,
radares, sondas y ia intuicion del capitdn determinan que la labor tenga
Avsibm~n MAa A~
AW, T TO
En puerto las embarcaciones dejan su carga refrigerada de sardinas y
anchovetas en.un colector que la bombea hacia la planta. Asl mientras la

fiota regresa al puerto co
(Figura4y5)

La empresa opera a lo largo de toda la extensa costa peruana. Dada la
extension geografica que es necesario cubrir, la ubicacion de cada planta

operacion.

Técnicos expertos y equipos avanzados consiguen una calidad uniforme
en las plantas de procesamiento de harina como en las plantas de

conservas.

En Junio de 1996 se empezo los trabajos de montaje en la parte civil de
ia planta conservera mas grande del pais que hasta el momento se haya

. i el i
padido construir. Agui se ha previs

se puede producir 15 000 cajas de
horas)..

UBICACION DE LA PLANTA DE CONSERVAS

La planta de conservas se ubica en la provincia de Paita, en el
departamento de Piura, a mas de 1000 km de Lima. Esta plantavforma

1 ]
a planta de harina, la cua se

el

' o~ ]
parte de un gran compie]

encarga de procesar todos los residuos ictiolégicos que desecha la planta
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de conservas.



Posteriormente, y a la par de la culminacion de los trabajos civiles en la
planta de conservas, empezaron ai promediar el mes de noviembre de
896, los
establecido de maquinarias que iban llegando, se iban instalandc y
probando. Tambien se instalaban las lineas principales de vapor, agua
ANy ilAaan i aAaalaAa o
Glhce, agla saiada

Y
encuentra en el anexo A.



1.3 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA AUSTRAL GROUP S.A.A.

PRESIDENCIA
GERENCIA GENERAL
/
. GERENCIA GERENCIA GERENCIA GERENCIA DE
ADMINISTRATIVA VENTAS OPERACIONES FINANZAS
SUPERINTENDENCIA
MANTENI- ADMINISTRA- INGENIERIA
MIENTO PRODUCCION CALIDAD CION INDUSTRIAL Y
COSTOS
JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE
MANTENI- MANTENI | | PRODUCCI | | PRODUCCI ASEGURA | | ASEGURA
MIENTO MIENTO ON ON MIENTO MIENTO
HARINA CONSERVA HARINA CONSERVA | |  CALIDAD CALIDAD
~ HARINA CONSERVA




14 OBJETIVOS DEL INFORME

141 OBJETIVOS GENERALES

Mejorar la productividad de la planta de conservas Austral Group
S.A A, planta Paita.

los costos.

i~

1.42 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Realizar las actividades y pasos a seguir para la instalacion y uso de
un programa de Mantenimiento preventivo en la planta de conservas

depaitamento de Piura.
Eliminar las paradas improductivas durante el proceso de produccion.

Mantener los equipcs en condiciones satisfactorias para una operacién
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Figura 3: Envases de conservas



| Figura 6
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CAPITULO 2
PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA PLANTA DE
CONSERVAS

DESCRIPCION GENERAL

La distribucion general del equipamiento y servicios que estan
involucrados en el proceso productivo de conservas de Austral Group

S A A semuestraencel Anexc B

La planta cuenta con oficinas administrativas, oficinas de produccion, sala
de control laboratorios, talleres y almacenes generales, dispuestas de tal
forma que se diferencian bien 1as zonas cantaminadas de las zonas de
produccion sanitarias. La evacuacion de desperdicio se realiza &n

simultaneo al proceso.

Las naves para los procesos estan disefiadas para trabajo en turnos de
doce horas continuas, se tienen tres naves de proceso: En la nave de
proceso A se encuentra las pozas de recepcidn de materia prima (10
pozas que tienen una capacidad de almacenamiento efectivo de 75
toneladas cada una) y la linea de conservas crudos con tres tipos de
rmatos (tall, austral pacK y oval). Cada linea de coccidn aba

inea de dosificado y sellado. La sala de formulacion esta ubicada a 45 m.
del sector de selladoras, desde donde se alimenta por tuberias sanitarias,

abana A §m
teCe a una

ia sala tiene capacidad para ia preparacion simultdnea de dos liquidos de
gobierno. Después que los envases pasan por una lavadora continua, en
cada linea se alimentan las autoclaves verticales. Los envases secos Yy

enfriadocs son palletizadcs autométicamente y enviadcs a su

almacenamiento para maduracion y despacho.

E£n el almacén de insumos los envases de hojalata son recepcionados,
recorren luego 10 m en montacargas hacia los despalletizadores, y en
transponte aéreo se desplazan 150 m hacia las mesas de empague. Los

insumos de formulacién son transportados en montacargas desde su
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almacenamiento directamente a sala de formulacién en un circuito de 1320
m, con 60 m dentro del galpdn de proceso.

Las locaciones del personal estan en un sector adyacente al ingreso
principal, a 25 m de la caseta de seguridad se ubican los vestuarios para

al vna A Al raa s liem o v mrmismom amem amimmatalmal mmea A ANO A~
€1 geErsainal mascCuiing y remeiing, Cain CapaciQad para 1 1uo persainas.

DESCRIPCION DE PROCESO DE ELABORACION PLANTA DE
CONSERVAS - LINEA DE CRUDOS

Recepcidén de Materia Prima

Para proceder a la recepcion de la materia prima se obtiene en principio
ia informacion de pesca iuego se mide ia temperaiura dei agua de ias
bodegas y del pescado, extrayéndose una muestra por bodega para
realizar el primer analisis fisico organoléptico (F.O.), y a la vez determinar
€ combustible. Si los result
son favorables, se da la orden de descarga. Conforme se efectua el
iransporte se confirman los resultados realizando una inspeccion visual

condiciones de calidad que se presentan. Segun los resultados de las
evaluaciones se rechaza o acepta la pesca.

La descarga se realiza mediante un sistema de bombeo al vacio
utilizando el agua refrigerada de la embarcacion, la cual es evacuada a la
aitura del drenador. La materia prima es transportada con agua
refrigerada, recirculada desde la poza destinada para su

almacenamiento.

La pesca recepcionadé procede de embarcaciones con sistema de
refrigeracion RSW, que permite bajar la temperatura del pescado desde

su captura hasta su arribo al muelie.
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Almacenamiento en Pozas

Contamos con diez pozas para el almacenamiento de la materia prima en
pianta con sistemas de refrigeracion RSV, de ias cuaies por i0 menos
dos son destinadas para enfriar el agua que va a servir como colchon y
como medio de transporte para ei almacenamiento. Conforme a los
voiGmenes de descarga y materia prima trabajada se ird manejando la
reposicion  y enfriamiento del agua en las dos pozas indicadas
(temperatura de Q°C).

En esta etapa se tiene un especial cuidado para seguir el orden de
trabajo: Pesca recepcionada - pesca trabajada. Ademas, se tiene como

imridad al Arada A HANaA ~ i :
grionaad & grato Qe CaiiGad G eiia prima Paia su P

El agua de mar utilizada para el almacenamiento proviene de una zona

A la ~at
< ailnan
determinada para este fin (punta del muelle), v es sanitizada antes de su

ingreso a planta.

La calidad de la materia prima es controlada cada dos horas mediante el
andlisis fisico-organoléptico, temperatura del agua y del pescado,
ademas se realiza el analisis de TBVN. La temperatura cel pescaco
fluctla de acuerdo al tiempo de almacenamiento; asi, a mayor tiempo,
menor temperatura (maximo 4°C); menor tiempo, mayor temperatura

{maxima 8°C).

La materia prima de las pozas es llevada mediante los transportadores
elevadores de paletas a las fajas destinadas para la seleccidn de
tamafos y especies si acaso fuese necesaric. Estas a su vez abastecen
las tinas de recepcion que son las alimentadoras a las mesas de corte y

eviscerado.

Corte y eviscerado

Una vez abastecida las tinas, que, cuentan con un colchén de agua
refrigerada o con la adicién de hieio, alimentan a ias seis mesas de corte
y eviscerado, las cuales estdn acondicionadas por tres fajas: Una central
que sirve para alimentar, transportar y seleccionar el pescado de acuerdo



a la calidad y tamano y dos fajas de capachos, que estan ubicados en los

extremos longitudinales de la mesa, donde se posesiona el pescado para

&i corte de cabeza y cola. Esta posicidn puede ser variada, més a la cola

o al cuerpo, segln el peso por pieza que se requiera. Al pasar por las
on

cuchillas éstas fajas de capachos con pescado permite obtener trozos de

A la salida de la cortadora cada trozo es eviscerado mediante un sistema
de sucecidon al vacio, e inmediatamente se lava la cavidad ventral con

agua a presion.

Ourante esta etapa se controla la temperatura del agua de las tinas, que

se mantendran por debajo de los 8 °C.

Envasado
Los trozos de pescado se transportan por medio de fajas vy se
recepcionan en iinas que abastecen ias mesas de empaque. Desde estas
imesas el personal selecciona de acuerdo a calidad y tamafio de 1 a 6
irozos para upicarlos en el capacho de acuerdo a un orden
preestablecido y segin el producto que se esté procesando, la se

incluye ademas que no presenten visceras ni escamas.

Estos capachos con los trozos requeridos pasan por la maquina
envasadora, y mediante un piston los trozos de pescado son envasados

en la lata.

2241 Recepcién de Envases y Tapas

Los envases Yy tapas transportados en camiones,
provenientes de Lima, se recepcionan en las mgunentes
condiciones: en pa
en cajas de cartdon segun el tipo de envase. Son retlrados del
camion con ayuda del montacargas y son colocados
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corresponde, en espera del andlisis por parte del
Departamento de Aseguramiento de la Calidad para su

Almacenamiento de Envases y Tapas

Una vez analizados y aprobados en base a su calidad y
debidamente identificados, los pailets son colocados en el

Abastecimiento de Envases y Tapas

Los pallets de envases y tapas aprobados son retirados del
almaceén y trasladados a las zonas de abastecimiento.

Envases.- Se abastece de pallets por medio de un
montacargas a las dos maquinas despaletizadoras
automaticas. Estas llevan los envases a las mesas de
alimentacion y seleccion, luego a los carriles aéreos, y estos a

las mesas de envasado.

Tapas.- El pallet es transportado por el montacargas hasta la
zona de sellado; es colocado sobre parihuelas de plastico, y
desde allf el operario abastece en forma manual a la méguina

selladora.

Lavado de Envases y Tapas

Esta operacion se realiza con la finalidad de asegurar que los
envase y tapas no presenten ningdn tipo de contaminacion

flai HA : 7 + ~ A +
fisica liamese particulas de polvo, restcs ae madera etc.

Envases.- Los envases- antes de ingresar a la maquina
envasadora pasan en su trayecto de caida vertical por un

ntinuc con agua sanitizada a presidn.
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Una vez lavados son alimentados a las maquinas de

envasado correspondiente.

Tapas.- Antes de su ingreso a la maquina selladora las tapas

son lavados mediante un sistema de vapor directo y continuo.

Lavado

El producto envasado es transportado desde la salida de las maquinas
envasadoras hacia el lavador, que consiste en un sistema de aspersion
de agua de mar sanitizada a presién con la finalidad de eliminar la sangre

existente dentro del envase.

Coccion y Secado

La planta cuenta con cinco cocedores de tipo continuo: tres para la linea

tall uno para la linea austral pack y uno para la linea oval.

El producto envasado y lavado ingresa al cocedor a través de parrillas de
acero inoxidable ; empujado mediante un émbolo transversal desde la
faja que lo transporta. Estas giran sobre si mismas penmnitiendo gue los
envases se inviertan y drenen el agua de lavado arrastrando los restos de
sangre que pudieran aun quedar en el envase. En esta pos;o;én las
parrillas giran sobre un eje central, transportandc Ios envases en forma
sinusoidal a lo largo del cocedor, el cual esta dividido en tres cuermos:
L 0os dos primeros tercios corresponden a la fase de coccién donde a
través de distribuidores de vapor ubicados en la parte superior ingresa
vapor directo a los envases de hojalata a una temperatura entre 90 °C a
100 °C durante un tiempo deteminado. El Ultimo tercio corresponde a la
fase de secado, donde con ayuda de ventiladores ubicados en ia pare
superior se genera aire caliente que calienta los envases de hojalata a
una temperatura entre 130 °C a 135 °C durante un tiempo igual

predeterminado.
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Durante el recorrido en el cocedor, el producto es cocido generando una
perdida de peso, reduccion de carga microbiana y ligeramente un

Adicion del Liquido de Gobierno.

La planta cuenta con seis maquinas dosificadoras: Dos para la linea tall,
dos para la linea austral pack, una para la linea 1 libra oval, y una para la

linea media libra oval.

&l producto cocido y secado en su propio envase es transportado por
medio de fajas hacia los dosificadores. Este transporte, asi como las

maquinas se adiciona el liquido de gobierno; primero se realiza el vacio,
iuego se inyecta el liguido de gobierno y despueés se quita el liquido de
nive! que esta rebosando.

&n esta operacion se tiene un especial cuidado con la temperatura (70 -
80 °C) y cantidad de liquido de gobierno, segun el tipo de producto y
envase, asi como la tempera el vacic y el nivel de
cobertura o espacio de cabeza para evitar el sobre llenado y tener
probiemas posteriores.

2.2.71 Recepcion de Ingrediéntes.

Previo a la compra, los ingredientes son evaluados tomando
muestras, y de acuerdo a nuestras normas;, Segun los
resultades, se compromete al proveedor para gue facilite su
venta. Al llegar a planta se procede a la verificacion de las
especificaciones: Si cumple con éstas, los ingredientes son

2.2.7.2 Almacenamiento de Ingredientes.

Por los grandes volimenes de insumos utilizados y por la
capacidad de produccién instalada se cuenta con dos
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almacenes uno para el almacenamiento en espera y otro para

el almacenamiento en transito.

Los ingredientes aprobados son ubicados en el area

correspondiente en el almacén de insumos, cofrectamente

proceso.

2.2.7.3 Preparacion de Liquido de Gobiefmio

Esta operacion se realiza en la Sala de Formulacion de
Salsas en base a una formulacion establecida en la planta.
Csta sala cuenta con un sistema de tangues y tuberias

disefiadas para tal fin; hasta aqui se trasladan los

calentamiento.

Ourante la etapa de mezcla, los ingredientes son
homogeneizados mediante un agitador de paletas y por

~Yalell]

1+ A
€N & @anque ae prepa

recirculacion
attomaticamente el grado brix, una vez obtenido éste,
inmediatamente se procede a su paso al tanque de
caientamiento. Durante esta etapa se mantiene en agitacién v
desaireacién constante hasta alcanzar la temperatura
requerida (7080 °C) una vez obtenida la temperatura se

~

procede a

liguido de gobierno).
2.2.8 Sellado

La planta cuenta con seis selladoras; dos para la linea tall, dos para la
linea austral pack, una para la linea 1 libra oval.

Una vez que el producto es envasado, cocido y adicionado el liquido de
gobierno, se procede a la operacion de sellado con tapas de hojalata que

presentan un gancho en sentidc contrario al del envase. La maguina
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selladora realiza dos operaciones: La primera operacion consiste en un
doblado de las hojas dei metal de tal forma que quedan entrelazadas,

I Vatalallallel
CoONGICICN

el apriete adecuado para evitar filtraciones o ingreso de contaminantes,

logrando asi dar hermeticidad al envase.

El control en esta operacién es estricto, realizandose un control visual
continuo y control mecanico destructivo del cierre, de acuerdo a normas

Después de cada seiladora existe una lavadora. Una vez sellado el
envase, pasa a ser lavado con la finalidad de retirar los restos solidos de
pescado, salsa y grasa adheridos. Esta operacidon se realiza en dos
fases: En la primera se retira los restos solidos con agua potable y
detergente que elimina y limpia los factores grasos;, se aplica a una

tAarmarmaratiira Aambra 70 s QN O s Al la aa~timAAa aa raaliTa T on AR IAam A
A= §] IHCI awvia Clillc (v y =) ~, y il a QC\,_.,U IdQ OC 1Saiica Wil < Uua\duc
final que retira el exceso de detergente que pueda adherirse; también con

agua caliente a la temperatura mencionada.

2.2.10 Codificado

£l ccdificado se realiza mediante codificadores de inyeccién de tinta del
tipo no contacto que funcionan de acuerdo a una programacion de la
matriz de letras a imp

de la lata a través del cabezal de inyeccion de la tinta.

Una vez lavados, los envases son codificados en la tapa, permitiendo asi
identificar el tipo de producto, la fecha de produccion y la fecha de

AUESTA |AU Nombre del fabricante
990613 |E Forma.
200306 S Especie

T Liguido de gobierno

A Lote |
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2.2.11 Esterilizado

La planta cuenta con trece autoclaves de posicion vertical: Siete para la
linea tall, tres para la linea Austral Pack vy tres para la linea oval. El

+ros A Ao
LIQVE D UT

m
()
0
Q)

fajas magnéticas hacia las autoclaves donde es recibido en un colchon
de agua caliente. En dichas autoclaves se aplica un proceso de
esterilizacion comercial de acuerdc a un tiempo y temperatura
establecidos para cada producto, con la finalidad de garantizar la
seguridad del contenido y su durabilidad por un periodo de cuatro afos

bajo condiciones adecuadas de almacenamiento.

Las variables del proceso son controlados estrictamente. El control del

funcionamiento de las autoclaves es auitomatico.

2.2.12 Enfriado

Las autoclaves de cada linea de proceso estdn conectadas a su
respectivo canal de enfriamiento, que contienen agua potable sanitizada.

Jna vez esterilizado, el producto es enfriado durante su recorrido a través
del canal de enfriamiento mencionado, logrando bajar su temperatura
interior hasta un nivel establecidc. £l abastecimiento de agua al canal
proviene de la red publica almacenada en nuestro tanque de agua
poiable, donde es sanitizada.

2.2.13 Secado

Después de ser enfriados, los envases son secados en el trayecto a los
pailetizadores, en donde se encuentran distribuidores sopladores de aire

i 1S Y] + \ i
a temperatura amoiente, y si g
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se eliminan en el resto del trayecto
pack y oval).
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Para el caso de envases talll ademads de ser sometidas al mismo

procedimiento anterior, se encuentran en el trayecto con un secador de

2.2.14 Palletizado

Por cada linea de proceso se cuenta con una maquina palletizadora,

cuyo funcionamiento es automatico.

Una vez secos, los envases llegan a las mesas de palletizado donde se
acomodan de tal forma que pueden ser tomados en conjunto por una

Q
(o]
Q
(]

para la formacion del pallet, que consta de un nimero determinad

niveles de envases separados por cartones.

el pallet formado es transportado por medio de un montacargas hacia el

area de productos terminados.

2.2.15 Oreado

Los pallets se mantienen durante un determinado tiempo expuestos al
medio ambiente en el area de productos temminados para eliminar la

: , . , :
ble humedad existente en i0s envases y evitar problemas de

oxidacion posteriores.

2.2.16 Plastificado

Se cuenta con un equipo plastificador, cuyo funcionamiento es controlado
en forma automatica.

Una vez seco, el paliet es foiradc con una petlicula de polietileno retractil
para evitar que la humedad ambiental se adhiera a la superficie de los
envases. Se marca cada pallet con las claves correspondientes a la

produccién.
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2.2.17 Despacho

Los pallets forrados son trasladados por medio de un montacargas desde
la zona de productos terminados hacia un camion de plataforma para ser

transportados al almacen general de planta de etiqguetado.

2.2.18 Ailmacenado

Cuando el vehiculo llega al almacén general se procede a la descarga, y
los paliets son ubicados en la zona de inspeccidn para verificar las

~ al A
i ai MOoIMENIo 4e su

Antes de ser etiquetado, todo el producto almacenado es nuevamente
verificado después de su periodo de maduracion, entendiéndose &sta

2.2.19 Etiquetado

Una vez verificados, los pallets de los cddigos asignados pasan a la
planta de etiquetado, ingresando primero para ser despaletizados en
forma automdtica y colocados en una mesa alimentadora; luego pasan
por un sensor detector de fallas, tales como abolladuras en el cierre de la
e

S
tapa, tapas hinchadas, que en forma automaética retira d

~r

que presenten alguna falla; luego pasan po

-
}

~+

‘ ek
iquetadora automati

L)

In
a

Una vez etiquetados, pasan por el codificador si es requerido.

2.2.19.1 Recepcion de Etiquetas. Gomas y Cajas

Previo a la compra de etiquetas, gomas y cajas, estas son
evaluadas a nivel de muestras de acuerdo a especificaciones;
seguiT I0s resuitados se compromete al proveedor para que
facilite su venta. Al llegar a ptanta, se procede a la verificacion de
las especificaciones; si cumple con éstas, son aprobados para

"+
¢ devueltos.
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ser utilizados; ca
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2.2.19.2 Almacenamiento de Etiquetas. Gomas y Cajas

Después de ser aprobados son ubicados en el almacen
correspondiente correctamente identificados y protegidos hasta
su salida a planta de etiquetado.

2.2.20 Encajonado

Se utilizan cajas de cartén corrugado, y de acuerdo a los requerimientos
del cliente, son debidamente etiquetadas y rotuladas en forma manual,

ncajonadora, después son cerradas con

)
3
.
Q
3
Q
o

las cajas, pasan u
cinta adhesiva, y por Ultimo pasa por el codificador de tinta (identificacion
del producto), pudien

cliente asi lo requiera.

2.2.21 Estibado

Una vez codificadas y encajonadas, las conservas pasan a ser estibadas

de la siguiente manera:

Se colocan las cajas sobre parihuelas de tamarno establecido, que a su
vez determina el ndmero de cajas por nivel y el tipo de amarre entre
estos {entendiéndose éste como la posicion contraria en gue son
colocadas las cajas en dos niveles sucesivos); el numero de niveles por
pallet estibado estd de acuerdo al tipo de envase y tamario de la caja. El

4+ 4 ~ ~ 1 i
producto estibado pasa a ser una mercaderia lista para em

2.2.22 Embarque

LOos contenedores u otros medios de transporte y distribucion deben ser
revisados para determinar si rednen las condiciones de cantidad de
embargue sanidad, hermeticidad (¢ontenedores) y ser debidamente
protegidos de los fendmenos naturales. Una vez obtenida la orden de
embarque se procede a cargarse verificandose la relaciéon de cdédigos y

sus respectivas cantidades.
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION PLANTA DE
CONSERVAS - LINEA DE COCIDOS

Recepcion de Materia Prima

2311

2.3.1.2

23.1.3

Fresco
Recepcidon de embarcaciones idéntica ai proceso de pianta de

crudos.

Recepciéon de Camaras Isotérmicas
La pesca recepcionada procede de camaras isotérmicas que

materia prima.

Previo a la recepcion de la materia prima, se obtiene en principic
la informacién de pesca, luego se procede a abrir la camara y se

a 3 a 4 cajas con ma
Inmediatamente se mide la temperatura del pescado, y se realiza
el primer andlisis fisico organoléptico (F.O.), v a la vez se
determind ia presencia o ausencia de combustible. Si los
resultados preliminares son favorables, se da la orden de recibir
las camaras. Conforme se efectta la recepcion se realiza una
IN3peccicn visual continua y una evaluacién F.O. de acuerdo a
las condiciones de calidad que se presenten para confirmar los

resultados.

Segun los resultados de las evaluaciones se rechaza o acepta la
materia prima. La recepcién se efectlua trasvasando la materia
prima de las cajas con hielo molido en que son transpsitadcs a
dinos limpios y- sanitizados para su respectivo pesaje en la

palanza electrénica.

Congelado:
En el caso de pescado congelado, éste se traslada desde la
camara de congelacion en sus respectivos sacos.



2.3.2

Si la materia prima es congelada, la temperatura de recepcion
del pescado no deberd ser mayor de —18 °C en el centro térmico
~
=

anaAl

al na ~
€1 PESCaTa.

Almacenado

a) Congelado en Camara
Se cuenta con una cdmara de almacenamiento de pescado congelado, con

i~ A eamaiAaAd Aa £ENN TARA A o of ~ Alaam A |
tia vapaviuau uc JuUu Fivie AYUl S& aimiacena 1

c.

previamente identificada en su respectiva parihuela.
Durante su almacenamiento, el pescado mantiene una temperatura en ei

centro térmico de -18 °C como minimo y debe ser controlada.

) Fresco en Pozas y Dinos
La planta cuenta con una tina de recepcion de materia prima.

La materia prima tal como sardina, jurel o caballa, es recepcionada en las
poZas de la linea de-crudos Yy es transportada mediante fajas hacia un dino

P 1A ot ] 1
Qe Piasiics, e cuai

Una vez lleno, el dino es llevado mediante un montacargas hacia la zona de
encanastillado, donde con ayuda de un volteador de dino es inclinado lo
suficiente para pemitir vaciar la materia prima contenida en &l y depositaria
en la tina de recepcion que contiene agua de mar sanitizada con hielo
molido, para mantener refrigerada la materia prima y conservar su calidad.

3

Desde aqui la materia prima es transportada por medio de una faja
elevadora hacia la mesa de seleccién y encanastillado a la cual cae a traves

Ao 1im chtdo
Nl b SAL T N INAMNS
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2.3.4

2.3.5

2.3.8

26

Descongelado

La materia prima congelada es colocada en dinos de plastico sanitizado que
contienen agua de mar sanitizada a temperatura ambiente. Después de
fa aproximadcamente) se drena el agua anterior y se
repone agua limpia, permitiendo asi que el pescado se descongele
gradualmente, hasta alcanzar una temperatura minima de -3 °C y maximo

de 2 °C, en gue es llevado para ser cortado en la sierra eléctrica.

Corte y Eviscerado

Una vez descongeladas o frescas, las piezas de pescado se colocan
manualmente sobre una mesa frente a una sierra eléctrica, la cual corta la
parte del pescado gue es empujada a &l Y
pescado es de un tamafno superior a los 70 - 80 cm, se secciona en

de menor tamaio antes de pasar al lavador de pescado.

Lavado

La planta cuenta con un lavador de pescado horizontal de control

automatico.

El pescado sin cabeza y sin cola, con o sin visceras, es transportado por
una faja de rodillos hacia un tinel lavador de pescado de 2 m
roximadamente donde es bafadc por unz ducha de agua de mar
sanitizada, a efecto de eliminar la sangre o restos de visceras que pudieran
quedar, una vez limpio pasa a ser encanastillado.

Seleccién y Encanastillado

La planta cuenta con una mesa de seleccion y encanastillado para especies
de menor tamario; tal es el caso de la sardina, jurel y caballa, disefiada de
ue permita mantener la materia prima en una cana

en recirculacion constante, con la finalidad de
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3
Q
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lavar el pescado y favorecer conservar su calidad. A los costados de dicha

canaleta se ubican las mesas de encanastillado.

Para esta operacidn se cuenta con canastillas de pléstico resistente al caicr
y racks de acero inoxidable.

* Atdn y Barrilete.

A la salida del lavador, las piezas de pescado son seleccionadas de acuerdo
a su tamano y colecados manualmente en una canastilla de plastico v
e

[7}]

~ = = ~ + - ik - 1y —~
oraenadas adecuadamente para permilir que la sangre drene y nc
e

Se colocan 3 0 4 piezas por canastillas, las cuales previamente se forraron
con una pelicula de plastico delgado y limpio para proteger el pescado

b
Qal nc

La canastila con pescado es colocada finalmente en el iack
correspondiente, el cual una vez lleno puede ingresar al cocedor.

* Sardina, Jurel y Caballa

El pescado que cae de la tina de recepcion y se distribuye en la mesa de
seleccidén es tomado por las envasadoras y colocado en la canastilla
respectiva de acuerdo a ias in

colocado a granel o en forma ordenada (“estibado®).

Durante esta operacion la materia prima es seleccionada de acuerdo a su

calidad, tamarfio y tipo de producto a elaborar, eliminandose los pescados

~- 1
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La canastilla con la materia prima es colocada en la faja transportadora la
cual la lleva hacia el final de la mesa desde donde es tomada por un

puede ingresar al cocedor.
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Coccion

Se cuenta con tres cocedores horizontales de control automatico, dos con
una capacidad de 10 racks ¢/u y uno con capacidad de 20 racks.

En el cocedor se ubican los racks con la materia prima; son empujados
manualmente hacia su interior, donde una vez cerrado se programa e)
tiempe y temperatura de coccidn, dependiende de la especie, tamafio v

temperatura del pescado antes de su ingreso al cocedor. Asi, si es sardina,

’

jurel o caballa, se programa una temperatura de coccion de 100 °C por
uncs 15 a 25 minutos, y en el casc de atin ¢ bairilete 100

°C pcr 2 a3
horas.

Durante este tiempo y temperatura programados se aplica vapor directo, y la
rmateria prima es cocida; terminada la coccién, inmediatamente continta la
fase del enfriamiento durante un tiempo también programado, en el cual se
pafian las paredes externas del cocedor con agua de mar sanitizada,

permitiendo enfriar ia materia prima cocida.

Terminada la fase de enfriamiento se abre el cocedor, y previa verificacion
de una buena coccidn, la materia prima es retirada y colocada en la zona de

enfriamiento.
Existen 2 formas de programar la cocciéon en los cocedores:
Por temperatura de espina: S6lo para atdn y barrilete.

Por tiempo de coccién: Se programa de acuerdo al tipo de especie,
tamario del pescado y temperatura de ingreso al cocedor, ademés el

voiumen de materia prima dentro del mismo.

Enfriado
Esta operacion se realiza de dos formas:

Al ambiente: El pescado cocido en su respectivo rack es ubicado en la zona

de enfriamiento, en filas, respetando un orden de salida del cocedor.
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Aqui el pescado permanece por un tiempo detemninado, enfriandose hasta

alcanzar una temperatura en el mudsculo aproximadamente de 30 °C,

En el tunel: La planta cuenta con un tunel de enfriamiento con una

capacidad para 18 canastillas, donde se genera aire frio a una temperatura

A O
U £ .

La materia prima cocida en su respectiva canastilla es colocada

manualmente en una faja transportadora, que la lleva hasta el interior del
A~ He 20 a 30 ir |+OS

Tea)

iI€MpoC apircximads G inuios,

dependiendo del tamarfio de la especie, y logra bajar su temperatura hasta
alcanzar unos 30 °C, facilitando su manipulacién en el fileteo.

Fileteo

La planta cuenta con cuatro fajas transportadoras de canastillas, cada una
con una faja transportadora de bandejas con filete, a ambos costados se
distribuyen 25 mesas de fileteo con un total de 200 mesas.

gl control del proceso de fileteo se realiza mediante un sistema
computarizado de control de peso mediante tarjetas electronicas de
codificacion, el cual permite controlar el rendimiento de la materia prima vy

del personal obrero.
s Atun y Barrilete {sdlido)

La canastilla es colocada en la faja transportadora desde donde es
tomada por la filetera y ubicada en su respectiva mesa y con ayuda de
fileteo eliminando la cabeza, ¢o
piel, espina dorsal, espinas, visceras, sangre coagulada y came oscura,
obteniendo filetes limpios que son colocados en una bandeja de plastico.
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e Sardina, Jurel y Caballa (grated)

A diferencia del proceso anterior, pueden quedar algunas espinas
pequefias, visceras, sangra coagulada y carne oscura, obteniendo

+ 1 ; i ~ IamAai A bl
{(r0Z0s 1iMmPIos Gue 30N CGioCados en Una oanagja ae plasticc.

= Sardina y Caballa {filete o loinito)

En el proceso de fileteo se debe de retirar la piel con cuidado, evitando
dafar el musculo del filete; asimismo se abre la cavidad ventral, se
eliminan las visceras, espina dorsal y sangre coagtuilada. Asi se obtiene

un filete limpio que es colocado en una bandeja de plastico.

Una vez llenos, las bandejas con los filetes se les coloca una tarjeta de
codificacion, y son ubicados en la faja transportadora que los lleva hasta
el final de la misma, donde son tomados po
sobre una balanza electronica para registrar el peso “filete’, e
inmediatamente se coloca la bandeja en un faja transportadora que Io

lleva hacia la zona de envasado.

2.3.10 Molido

La planta cuenta con un molino tipo martillo que permite regular la
granulometria automaticamente mediante un variador de velocidad,
adyacente a él se cuenta con una mesa de seleccién y mezcla de trozos,

que consta de una faja central y una mesa de acero inoxidable al costado.

Las bandejas con trozos son retiradas de las fajas que las transportan vy
colocadas en la mesa, desde aqui son tomadas por las envasadoras,
vertiéndose el contenidc sobre la faja central, en la cual se seleccionan los

trozos danados eliminandolos, ademas de restos de sangre coagulada o
espinas grandes que pudieran haber quedado. Ademés, segun se indique,
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se realizara una mezcla de trozos de diferentes especies de pescado segiin

la proporcion establecida para cada producto.

Los trozos inspeccionados y/o mezclados se distribuyen sobre la faja centraf

que los transporta hacia el molino donde son molidos.

La materia prima molida es transportada por una faja desde la tina de
recepcion, y cae atraves de un chute a la fraga donde s envasada.

Corte y Envasado

La planta cuenta con dos fragas de control automatico disefiadas con una
cuchilla vertical para realizar el corte y dos pistones horizontales para el

envasado.

Las bandejas con filetes son retiradas de la faja transportadora y ubicadas
en una mesa desde donde son tomadas por las envasadoras si son solidos

Aal al A s Aal 1 ; A ~ |
aen del elevador de salida del moling si son desmentzados, y se colocan
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adecuadamente en la fraga, integros en el canal y se completan los
espacios con pequefos trozos hasta una altura determinada. Conforme

finalidad de formar un paquete solido y al llegar al final del canal son
cortados por una cuchilla de acero inoxidable en paquetes o pastillas de una
altura determinada de acuerdc a la aitura del envase y pesc envasadc

requerido por cada producto.

Si es filete V4 club, estos son cortados manualmente por las envasadoras a
la longitud del envase y colocados ordenadamente dentro de ellos en un

2.3.11.1 Recepcién de Envases y Tapas
La recepcion y control es idéntico al de la planta de crudos.

2.3.11.2 Almacenamiento de Envases y Tapas
El almacenamiento es idéntico al de la planta de crudos.



2.3.11.3 Abastecimiento de Envases y Tapas
El abastecimiento es idéntico al de la planta de crudos.

2.3.11.4 Lavado de Envases y Tapas

Q

Esta operacion se realiza con la finalidad de asegurar que ios
envase y tapas no presenten ningld

llamese particulas de polvo, restos de madera etc.

Envases:- Antes de ingresar a la salida de la fraga, los envases
pasan en su trayecto de caida vertical por un sistema de lavado
continuo con vapor. Una vez lavados son alimentados a las

maquinas de envasado correspondiente.

Tapas.- Antes de su ingreso a la maquina selladora, Las tapas
son lavados mediante un sistema de vapor directo y continugc.

2.3.12 Dosificacion de Sal

Se cuenta con cuatro dosificadores de sal de control automatico : 02 para la

linea *2 libray 02 para la linea 4 club.

Los envases circulan por la faja hacia los dosificadores de sal ubicados
antes del ingreso al exhaustor, los cuales al pasar por un sensor activan el
sistema electrénico del dcsificador, permitiende que cantidad

determinada de sal caiga sobre el envase a su paso por este.

2.3.12.1 Recepcidén de Sal e Ingredientes de Liquido de Gobierno
Previo a la compra, la sal y los ingredientes son evaluados a

i Py g Ao aariarAd~ ~aat mamanifingainmaa-
nivel de muestras de acuerdo a nuestras ESPECITICACIONES;

aprobados para ser utilizados.
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Almacenamiento de Sal e Ingredientes de Liquido de
Gobierno

Por los grandes volimenes de insumos utilizados y por la
capacidad de produccion instalada, se cuenta con dos

almacenes: Uno para el almacenamiento en espera y otro para

planta de etiquetado; de alli se trasladan los ingredientes de
acuerdo a los requerimientos de produccion hacia el segundo
almaceén en la planta de conservas

La sal y los ingredientes aprobados son ubicados en el &rea
correspondiente en el almacen de insumos, correctamente

i 15 Alamés A
ida 4 1a piana e procesa.

En esta etapa se tiene especial cuidado en cumplir con el orden
de trabajo. primero se almacena lo que sale o consume.

Abastecimiento de sal e Ingredientes de liquido de gobierno
La sal y los ingredientes requeridos para el proceso son

-4

trasiadados desde e almacén de insumos hacia ia piant

o)

mediante un montacargas y ubicados en la zona de secado de
sal y preparacion de liquido de gobierno respectivamente.

Secado de Sal

La planta cuenta con un secador de sal giratorio de control
automatico. La sal es colocada dentrc del secador de aire
caliente, dentro de €l se extrae la humedad durante un tiempo
determinado, favoreciendo el buen funcionamiento de los

laA
]

ificadores de sal. El tiempo y calidad de secado es controiads

de acuerdo a nuestro manual de procedimientos.
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2.3.12.5 Preparacién de Liquido de Gobiemo

» Preparacion de Salsa de Tomate
Esta operacion se realiza en la sala de formulacion de salsas,
al igual que para la planta de crudos.
Una vez preparada la salsa, esta es enviada mediante una
bomba hacia un tanque de calentamiento ubicado encima del

"\I .n\t i ”~
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Q

vaporse mantiene la temperatura de la misma hasta su

inmediata dosificacion.

s Preparacién de Aceite o Agua.

calentado hasta una temperatura de 90 °C a 100 °C,
condicién en la que cae al dosificador a traves de una tukeria
or gravedad.

El agua potable proveniente del tanque de abastecimiento
llega al tanque de calentamiento, y de igual forma que el

aceite es abastecidc al dosificador.

2.3.13 Generacién de Vacio
Para la linea ¥ libra se cuenta con un generador de vacio (exhaustor)

s~ -~ - —

-t om o b PRGN |G-V YN DN N —~ad -~ -~ [ P
horizontal acondicionado de tal modo Jgue penmie el

=5

igreso y distribucisn
de vapor directo sobre el envase.
Con la dosificacion respectiva de sal, los envases son transportados

-

mediante una faja e ingresan al
durante su recorrido a través de éste permitiendo la expulsién del aire frio

i ratle) ] -~
enerador de vacio, donde soin calentados

«Q

contenido dentro del envase para la obtencién de un buen vacio.

Enlalinea % Club el proceso de generaciéon de vacié es reemplazado por la
adicion de liquido de gobierno por rebose, a una temperatura minima de

90°C.
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2.3.14 Adicidén de Liquido de Gobierno
Se cuenta con un dosificador de liquido de gobierno lineal, diserfiado <on

con un tanque de calentamiento con recirculacion constante. Los envases a
la salida del generador de vacidé ingresan inmediatamente al dosificader de
o~ il ] ~ £ e

CUICI a uudinvawuiuigg

[T S Uy S P
||C§U|d0 de gowieino, Yy daurame su

correspondiente del liquido de acuerdo al producto en elaboracion.

2.3.15 Sellado
La planta cuenta con cuatro maquinas selladoras de control automatico

Una para 2 libra, dos para “a ciub y una para 1 kg.

El producto: una vez dosificado con el liquido de gobierno, el producto
ingresa a la maquina selladora transportadc por una faja, y se procede a la
operacion de se

sentido contrario al del envase.

El control en esta operacion es estricto, realizdndose un control visuai

continuo y control megcanico destructivo del cierre.

2.3.16 Lavado
Después de cada selladora existe una lavadora. Una vez el sellado el
envase pasa a ser favado con la finalidad de retirar los restos sélidos de
pescado, salsa y grasa adheridos. Esta operacion se realiza en dos fases:
e

En la primera se retira los restos solidos con agua potable y detergente que

elimina y limpia los factores grasos, se aplica a una temperatura de 70 a
90°C, y en la segunda se realiza un enjuague final que retira el exceso de
detergente que pueda adherirse; también con agua caliente a la temperatura

mencionada.

2.3.17 Codificado
De la misma forma que en la planta de crudos, la codificacion es segun el

: 1 ¢+ -1
CICIH IV HTIUDt auu.
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AU Nombre del fabricante
S Forma
AUESAAK _
990630 A Especie
EX0603 A Liquido de gobierno
K Lote

2.3.18 Llenado en Carros
La planta cuenta con-dos tinas de recepcion de envases a la salida de cada
codificadora: una para la linea de envases 'z liora y una para la linea de
envases Y club, con una capacidad de dos carros cada una. Ademas

cuenta con un sistema de tecle para el levantamiento y colocacion de ios

Una vez sellado, lavado y codificado, el producto cae a través de dos guias
. de teflébn hacia un colchon de agua potable sanitizada, contenido en la

sumergido en la tina de recepcion hasta completar una cantidad aproximada
de 2300 latas.

Una vez lleno, el carro es levantado por el tecle eléctrico, permitiendo por
unos minutos el escurrido del agua a través de las mallas del carro y es

—~

2] i el ~ i~ - t
ubicadc en el piso, de donde es empujado por ui

)

esterilizado.

2.3.19 Esterilizado
La planta cuenta con tres autoclaves tipo horizontal para la linea de

envasado de %2 libra y % club, con una capacidad de € carrcs cada una,

ademas de dos autoclaves verticales para la linea de envases de 1 kg.

Los carros son empujados hacia el interior del autoclave manualmente. En
dichas autoclaves se aplica un proceso de esterilizacion comercial- de
acuerdo a un tiempo y temperatura establecidos para cada producto, con |
finalidad de garantizar la seguridad del contenido y su durabilidad por un
periodo de cuatro anos bajo condiciones adecuadas de almacenamiento.

~
a
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2.3.20 Enfriado

2.3.21

Terminado el proceso de esterilizacidn los carros con el producto son
&vacuadaos imanual
de las autoclaves, siguiendo un orden de salida durante un tiempo

determinado para permitir que los envases se enfrien a temperatura

Limpieza y Encajonado
La planta cuenta con una mesa de limpieza y encajonado, que consta de

o 0o -~ — - o~ el -l
uina rgja Cceniar aoas

propiamente dichas a los costados.

Los envases enfriados son retirados de los carros en forma manual y

colocados en la faja abastecedora a la mesa de servicio; desde aqui son
liguido protector limpian los envases. Una vez limpio el producto es
¢olocado manualmente en su respectiva caja de cartdn corrugado,
previamente codificado.

Una vez encajonado, el producto pasa a ser estibado.

2.3.21.1 Recepcién de Cajas y Etiquetas, Gomas
El procedimiento es idéntico que para ia pilanta de crudos.

2.3.21.2 Almacenamiento de Cajas y Etiquetas, Gomas

El procedimiento es idéntico que para la planta de crudos.

2.3.22 Estibado para el traslado a planta de etiquetado

Una vez encajonadas, las conservas son estibadas en parihuelas de tamatio

Som o s v I— -~ A »Ai- - e

mebaldaniada mim a @t s rame A b - ~1 ~
ES1asIECIQl, QUE a Su veZ Gelermina e nuime

amarre entre estos (entendiendose €ste como la posicion contraria en que
son colocadas las cajas en dos niveles sucesivos).
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2.3.24

2.3.25

2.3.26
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Plastificado

n

e usa el mismo plastificador que de la planta de crudos y para evitat la

condensacion de ta humedad del medic ambiente.

Despacho

Los pallets forrados son trasladados por medio de un montacargas desde la
zona de productos terminados hacia un camién de plataforma para ser

transportados al almacén general de planta de etiquetado.

el control del despacho se realiza de acuerdo a nuestro manual de

procedimientos.

Almacenado
Cuando llega el vehiculo al almacén general se procede a la descarga, y los

o)
3
()]
o

en gue se encuentran al momento de su llegada. Hecha esta verificaci
traslada al lugar que le corresponde.

Antes de ser etiquetado, todo producto almacenado es nuevamente
verificado después de su periodo de maduracion, entendiéndose ésta como

una estabilizacién fisico-quimica {periodo de cuarentena).
Etiquetado

Envases % Libra

Una vez verificados, todo producto almacenado pasan a la planta de
etiquetado por medio de un montacargas y colocados manualmente en las
mesas de etiguetado. El productsc contenido en
mesas y en forma ordenada y manualmente se pega la etiqueta, luego son
encajonadas manualmente. Una vez llena, las cajas son selladas con cinta

de embalaje y pasan a ser estibados.
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Envases Y4 Club

A diferencia del caso anterior el producto contenido en las cajas es vertido
sobre las mesas, y en forma ordenada se coloca cada envase litografiado

Gentro ae una cajita, la cual es cerrada manualmente.

En ambos casos, las etiquetas y cajitas llevan la marca que identifica al
producto.

Estibado Final
Una vez codificadas, etiquetadas y encajonadas, las conservas pasan a ser

estibadas de la siguiente manera:

Se colocan las cajas sobre parihuelas de tamafo establecido, que a su vez

cajas en dos niveles sucesivos). EI nimero de niveles por pallet estibado

esta de acuerdo al tipo de envase y tamario de la caja.

&l producto estibado pasa a ser una mercaderia lista para embarcarse o

almacenarse.

2.3.28 Almacenado y/o Embarque

El producto estibado puede ser llevado mediante un montacargas hacia una
i d

— o o o o o~

et b Al b A
£UL ] travcriali e ilvu uc uatiol
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o
M
Q9

procederse al embarque directamente.

Primeramente los contenedores u otros medios de transporte y distribucion
deben ser revisados si relnen las condiciones de cantidad de embarque,

fenédmenos naturales.

Jna vez obtenido la orden de embarque (packing list) se procede a cargar
verificandose la relacién de codigos y sus respectivas cantidades.
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CAPITULO 3
DIAGNOSTICO DEL MANTENIMIENTO ACTUAL

FORMA DE TRABAJO

La planta de conservas de Paita opera las 24 horas en un dia normal de
produccion con 1200 trabajadores, y produce un promedio de 15 000 cajas
Je conseivas entre_las dos plantas de conservas (piai
planta de cocidos). ElI procesamiento de la materia prima es en forma
continua, a excepcion de los dias domingos en que se hace una limpieza

profunda de los equipos.

Diariamente los jefes de turno hacen un recorrido por la planta para ver los
posibles trabajos a realizar, y ademas se adicionan los trabajos que se
dejan encargados por el jefe de tumo saliente y los gue para el jefe de
mantenimiento crea sean mas importantes. El jefe de turmo distribuye los
trabajos a realizar durante el tumo a los mecanicos, soldador y tomero, v
ordina los trabajos eléctricos con el jefe del taller eléctrico. Duran

tumo hace un seguimiento e inspeccion de los trabajos, y terminado el turno

ilena una hoja de reporte diario de mantenimiento, que es visada por el jefe

de mantenimiento.

Se ha determinado algunos equipos criticos de las lineas de produccion que
tienen una revisién minuciosa cuando hay paradas o un dia domingo.

Uno de los principales problemas es el reemplazo de piezas. Por lo general
se tienen en stock los repuestos criticos, pero algunas veces se debe

hacer pedidos urgentes. No hay un estudic de stock minimaos.

ORGANIZACION Y ADMINISTRACION
El mantenimiento de los equipos de toda la planta esta a cargo de:

Jefe de Mantenimiento que cumple las siguientes funciones:
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Realiza el planeamiento del mantenimiento de las plantas de conservas
y etiguetado que involucra al mantenimiento correctivo programado. Es

los equipos de limpieza, saneamiento y vehiculos motorizados.

Se incluyen la planta de hieio, el sistema Transvac y la camara de
conservacion coma parte de la jurisdiccion de mantenimiento.

Esta obligado a responder al superintendente de la planta de conservas.
Ejecuta nuevos proyectos, tanto en la parte de costos como en ia de

planeamientc y fabricacién de equipos
JEFE DE
MANTENIMIENTO
|
| !
L
= JEFE DE TALLER
JEFES DE TURNO ELECTRICO

MANTENIMIENTO

,
ANATVARNITONN n
LYIE, CAALN lbus le

SOLDADORES

TORNEROS

MECANICO DE
MONTACARGAS

PANOLERO

s i s oot e e i e P



Los jefes de turno y jefe de taller eléctrico tienen las siguientes

responsabilidades:

- Son los encargados de mantener la operatividad de la planta de
gonservas y planta de etiquetado, y ejecutan los trabajos de
mantenimiento correctivo gue se puedan presentar.

- Estan obligados a responder al jefe de mantenimiento.

- Estan encargados de programar el rol de turnos del personal de

mantenimiento. ~

El Asistente de mantenimiento, cuyas responsabilidades son:

- Encargarse de llevar todos ios formatos del mantenimiento en control

estricto.
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mantenimiento.

Mecanicos de Mantenimiento

- Constituyen el personal técnico capacitado para ejecutar los trabajos de
mantenimiento mecanico gque se puedan programar tanto en ia planta de
consefvas coimo en la planta de etiguetado. Esto también incluye el
sistema de descarga Transvac, la planta de hielo y la camara de
sonservacion. Sus responsabilidades son:

- Estan obligados a responder al jefe de tumo de mantenimiento.
- Mantener en buen estado las herramientas y equipos auxiliares de

mantenimiento.

Soldador
Sus responsabilidades son:

- Ejecutar los trabajos de soldadura 'y construcciones metélicas que se
puedan dar en la planta de conservas
- Estan obligados a responder al Jefe de Tumo de Mantenimiento.
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Mantener operativos los equipos de soldadura por arco y de corte por

oxigeno-acetileno.

auxiliares.

Jornero

Realiza todos los trabajos que se programan en lo referente a

akr
M

A il Aol v frmeada Ao maadarial mie o tieArd an oot inoe &
iCacCion, CEPinadl y 1me€sadas Ge imdaEriar QUe S€ usaira €in equipads

la planta de conservas y planta de etiquetado.
Estan obligados a responder al jefe de tumo de mantenimiento.

Mecanico de montacargas

Estad capacitado a realizar los trabajos de mantenimiento que se le

N N P o L e

AAAAAAAAA N s b —am /
L lAauus nivnitavaiya,

encarguen con relacién a los egquipos Mo
aspiradoras industriales, etc.).
Mantener en perfecto estado de limpieza la zona de trabajo.

Esta obligadc a responder al Jefe de Turnc de Mantenimiento.

Eléctricos — Electrdnicos

Personal técnico capacitado en las labores de mantenimiento en este

P -TealaTe) Haan $iaem oo ] Al ey A - —~ - ~ o o lnaae $davanes ~ ~
campo. Elios tienen la obligacién de cumplir con las tareas de

Q

mantenimiento que se le encarguen tanto de la planta de conservas

como de la planta de etiquetado.

O

Mantener en buen estadoc las herramientas de trabaj
Mantener limpio las tableros de fuerza, tableros y talleres de
mantenimiento eléctrico.

Esta obligado a responder a! jefe de taller eléctrico

Operador de planta de hielo

Encargado de la operacion de la planta de hielo; ésto quiere decir que es
responsable del funcionamiento dei sistema de refrigeracion, de las
pozas de hielo y de la camara de conservacion.

Es responsable del buen estado de limpieza de la zona de frio.

Esta obligado a responder al jefe de turmno de mantenimiento.
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Panolero
- Encargado de la limpieza de ia zona de taileres de mantenimiento vy del
[

P N ~ l=
Cuidaao UC as 1t

o~ e o b g

- Esta obligado a responder al jefe de tumo de mantenimiento.

Existen areas donde se ha colocado personal para las labores de

rmantenimiento y que son responsables de estas areas, como son:

- Un mecanico de cierres que trabaja con dos mecénicos mas y los
operadores de estas maquinas.

- Un mecanico encargado en los cocedores de crudos.

- Un mecéanico encargado en las autoclaves

APLICACION DE HERRAMIENTAS PARA MEDIR EL ESTADO DEL

MANTENIMIENTO.

3.3.1 EVALUACION POR DEMERITOS

final de la labor

o o |
o | o
c c
R sz sD/D|:2
R z 2o 'm
ORGANIZACION ck | =3 |3|§
E Ld >§ g— —
" o= =3 |30
A (e}el 0o |99
= ih pal'E
Principio basico
Existe ia funcidon de mantenimiento bien definida en ei grupo, 25
posee recursos asignados adecuados.
Deméritos
» s - - . 1 - .8 1 = () 2
A |No cuenta con el personal adecuado, en la cantidad y en lal = < I~
formacion técnica.
H o 1A [} ) - 'y . 'Sy ] " e M4 - 1 (] ?
B [La ubicacion del mantenimiento en ia organizacién no es ia = 812
ladecuada por el tamaiio de la empresa.
[l TR EN PR | $room be m A A (@]
C iLa empresa no ha evaiuado la posibilidad de trabajar con = S| v
personal propio en trabajos de pintura y aseo de estructura.
D La empresa no posee catdlogos de los equipes y condiciones s 213
cle mantenimiento para poder realizar el mantenimiento
preventivo.
ia empresa no ha establecido politicas para la compra de
repuestos, no hay logistica. ~ "
E |No hay orden ni limpieza en talleres ni en zona de trabajo ai 3 211
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A S =R
Z2 | 2Z | E| =2
R 3> | B3 |53
E PLANIFICACION sx | 23 (3| §
A ag | §3 321
o Q | Q5
z w |9z
Principio basico
iSe tiene un programa de mantenimiento programado. Asi 25
como un stock de repuestos de mayor uso. Se usan técnicas de
icontrol en mantenimientos complicados. Se optimizan los|
procedimientos de trabajo y deteccion prematura de fallas.
Deméritos -
A lLa empresa posee un programa de mantenimiento preventivo, 8 313
programado con personal propio.
B Son frecuentes las paradas por fallas en equipos o maquinarias 5 312
C |No se tiene un stock de repuestos de maquinas criticas. S 114
D No hay un software de apoyo al mantenimiento, no se cuenta 3 310
con buenos formatos.
E |No se hace una inspeccién periédica ni se lleva registro de ella 3 112
si asi lo hubiere.
& INo se optimizan los procedimientos de trabajo 3 112
13
c o9&
R ’ ZE| 2 (i3
s CONTROL sx | x5 |3|§
0 13|19
A ot o (ol &
= @ Lel=z
Principio bédsico
Se lleva registros del estado de los equipos asi como sy 25
recepcion. Se llevan fichas de control de mantenimiento de
equipos e infraestructura.
Deméritos
A [No se lleva un control escrito de los trabajos de mantenimiento. 5 213
B INo se hace inspecciones periddicas de los equipos e S 312
infraestructura.
C INo se emite ordenes diarias de trakajo 5 5|0
D [No se emiten reportes diarios de mantenimiento. 5 213
E No se llevan los tiempos de parada y tiempos de reparacion de S S|0

los equipos.
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A c - o |92
Z 3 (LX) 111 z
R . 3> | 23 | 3|3
h DIRECCION Sx | x3 |@fc
E > 3|35
Qs | E3 3|0
A o) > o o o)
= o W) B2
Principio basico
Se tienen metas, objetivos politicas y procedimientos del 25
mantenimiento.
Deméritos
A [No hay motivacién del personal para la superacion y el 6 6|0
desarrollo en lo.profesional y lo humano
B INo se llevan indicadores del mantenimiento. 4 4|0
C |No estan bien definidos los procedimientos de mantenimiento. 4 2|2
D No estan bien definidas las funciones del personal. 4 212
E No se tienen metas ni objetivos para el mantenimiento 7 3| 4
anuaimente
8
TOTAL DE PUNTAJE - 38

3.3.2 DIAGRAMAS RADAR PARA EL AREA DE MANTENIMIENTO.

En las siguientes ldminas se adjuntan los radares del area de mantenimiento
vista desde cada punto analizado y un radar general.
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3.4 ANALISIS DE FALLAS DE LA LINEA DE ENVASADO DE
PESCADO EN FORMATO TALL
FAJA DISTRIBUIDORA DE TROZOS DE PESCADO A TINAS
SINTOMA CAUEA SOLUCICN

> Lamallade > lacadenade »> Templar la cadena
polipropileno pierde el trasmision esta floja
paso ) > Cadena reseca por falta | > Lavar la cadena y

] de lubricacién engrasarla
» Cambiar cadena.
> Los sprocket de arrastre | > Cambiar los sprocket .
tienen los dientes
_ desgastados
> Pinones de transmisién | » Cambiar los pifiones.
con desgaste.
' > Rodamientos del > Cambiar los
transportador en mai rodamienios.
estado
> La malla se rompe » La malla no esta bien|>» Alinear correctamente.
alineada.
» Estructura con filos. » Eliminar ios filos de las
estructuras.

» Se detiene > Se sobrecarga el motor|>» Tener adecuada
intempestivamenite la eléctrico. velocidad de trabajo
malla con el variador

electronico
> El reductor sé queda sin | > Revisar el reductor.
aceite.

> Eiltransportadornose |» Saiio ia liave i&rmica. %> Reiniciar e investigar el

mueve

por qué de su
accionamiento.




FAJA DISTRIBUIDORA DE TROZOS DE PESCADO A TINAS

SINTOMA CAUSA SOLUCION
»> Serompid la cadena de|>» Cambic decadenac
transmision reposicion de candado.
HELICOIDE DE DESPERDICIOS
SINTOMA CAUSA SOLUCION
> Golpe en el canal dell > Objeto extrafio en el > Realizar los ajustes
helicoide canal (pieza de las necesarios en las
cortadoras o cortadoras y
empacadoras) o envasadoras.
utensilios usados por
los operadores

> Se hacaldo un >» Colocar nuevo
descanso. descanso.

» Cadenas de transmisién | > Templar cadena o
de motoreductores cambiarla si esta
destempladas. deteriorada.

> Pifones de transmisién | >» Cambiar ios pifiones.
con desgaste.

> Se ha abierto el tubo > Soldar el tubo para
del helicoide. programar su cambio

posteriormente
> Cabeceo de las puntas|>» Rodamientos en mal|> Cambio de los
o ejes del helicoide. estado. rodamientos.
> Se han deteriorado los|>» Cambio del

rodamientos intemos

del motoreductor

imotoreductor por uno

que se tiene en stock
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HELICOIDE DE DESPERDICIOS

SINTOMA CAUSA SOLUCION

\r/'

> Un tramo del helicoide/» Se ha roto un eje del>» Cambio del eie del

|
.

no se mueve uno de los descansos. descanso |
> Se han caido los pernos| > Colocar los pernos da |
de sujecién entre el o/8” * 6" .
tubo del helicoide vy el (
eje del descanso. |

> Se haroto la cadenade|>» Colocar cadena nueva f
transmisién de uno de| o0 candado nuevo.
los motoreductores de !’I‘!

arrastre.

> Motor eléctrico con|> Medir el aislamiento de !
anomaiias ia bobinado dei estator |
del motor, analizar |

posible cambio. '|g,

FAJA COLECTORA DE COCEDORES DEL FORMATO DE ENVASE TALL,
FAJA ACUMULADORA Y DE DISTRIBUCION A CERRADORAS

SINTOMA

CAUSA

SOLUCION

La malla de polictilenc

pierde el paso

A4

VI

La cadena de
transmision esta floja
Cadena reseca por falta

de lubricacion

Los sprocket de arrastre
tienen los dientes
desgastados

La faja esta muy larga.
Pifilones de transmisiéon

tienen desgaste

Rodajes del| >

Lavar la cadena y
engrasarla

Cambiar cadena

Cambiar los sprocket .

Templar |la faja
Cambiar los pifiones.

Cambiar los
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FAJA COLECTORA DE COCEDORES DEL FORMATO DE ENVASE TALL,
FAJA ACUMULADORA Y DE DISTRIBUCION A CERRADORAS

SINTOMA

CAUSA

SOLUCION

transportador en mal
estado.

Demasiado producto en

la faja.

rodamientos.

Debe haber continuidad
en el sellado de latas

QiGN ITS

> La malla se detiene

intempestivamente la

Se sobrecarga el motor

eléctrico

El reductor se queda sin

aceite

ia estructura tiene ! ;

demasiada suciedad vy
hace que aumente la
friccion y el amperaje

Tener adecuada
velocidad de trabajo
con el variador
electrénico

Revisar el reductor

Limpiar ias estructuras
de las fajas
frecuentemente en ei

turno

*> Transportador no

mueve

S

= <

Saitd ia iiave térmica.

Se rompi¢ la cadena de
transmision,
Demasiada carga en la

faja para el arranque.

Reiniciar e investigar el
por qué de su
accionamiento.

Cambio de cadena o

reposicion de candado, |

Debe desalojarse la faja
de carga para poder dar

arranque.
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estado

FAJA MAGNETICA TALL
SINTOMA CAUEA SOLUCION
» Se rompe faja de|>» Crapa de cenexién de|>» Cambic de las grapas
transporte las puntas de la faja
esta deteriorada.
» Faja esta demasiado|>» Cambio de toda la faja
deteriagrada de transporte.
> Atoro de latas en laj{> No dejar que pasen
parte superior debido a latas volteadas a la faja.
que no va en la posicién
correcta.
> Faja no eleva latas > La faja esta demasiada|>» Cambio de la faja.
lisa.
> Esta demasiado | » Secar la faja y recubrir
hiumeda. con un  compuesto
adhesivo.
> La faja se tira para un > La faja no esta bien|> Alinear correctamente
. soio iado. alineada
> La faja se afloja con|>» Estademasiada floja. > Templar el
carga transportador con carga
lo necesario
» Los pifones de la|>» La cadena de|>» Tempiar la cadena
transmisién saltan un transmisién esta
paso demasiada larga
> Piflones de transmisién|>» Cambiar los pifiones
con desgaste -
» Pinones de transmision|>» Alinear pifones
estan desalineados. adecuadamente
> Rodamiento de|>» Cambiar rodamientos
chumacera en mai
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transmisién estan

desalineados.

FAJA MAGNETICA TALL
SINTOMA CAUSA SOLUCION
¥» Rodaje interne  del!l» Reparar motoreductor
motoreductor en malas
condiciones.
> Motoreductor se detiene| » Polin de arrastre tiene|>» Desmontar para
por sobrecarga  del el  vulcanizado con vulcanizar.
motor. I desgaste.
» Rodamientos de los|>» Cambiar rodamientos.
polines en mal estado.
CANAL DE AMORTIGUAMIENTO Y DE ENFRIAMIENTO
SINTOMA CAUSA SOLUCION
> La malla metalica salta| > Falta tension a la malla|> Templar la malla
el paso. metalica.
T e Sprocket de arrastre|>» Cambiar los sprocket.
con ios dientes
gastados.
> Se han barrido los|>» Cambiar los sprocket y
sprocket en su canal verificar la adecuada
chavetero. toierancia del cubo con
el eje.
» Hay un objeto extrafio|>» Revisar la malla sin
que ha caido a la malla prender el
y sSe ha atorado con ia motoreductor
estructura del
transportador.
> Los pifiones de|>» Verificar la alineacion

de los pifiones.
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SINTOMA CAUSA SOLUCION
El  transportador nec|>» Faja de variador de Cambiar la faja
avanza platos rota.
> Platos variadores con Embocinar los platos
desgaste en el cubo. variadores o)
» (Cadena de transmisidn cambiarlos.
" rota o destemplada. Cambiar cadena.
> Eje conductor roto por|>» Cambiar eje conductor
sobrecarga. por uno nuevo. Analizar
el por aué de la rotura
del eje extraido.
CABEZAL MAGNETICO TALL
SINTOMA CAUEA SOLUCION

Sube muy lento o

demasiado rapido

» La presibn de la bomba
hidraulica no esta regulada

adecuadamente

» La valvula de control de flujo
en linea no esta ajustada
apropiadamente

> El
atorado.

PO

seguidor de izaje est

de la
acuerdo a los
procedimientos  del
fabricante

Ajuste de acuerdo a
la recomendacion del
fabricante

Engrase  del riel

vertical..
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malos o excesivo aire en la

linea.

> Cabezal no gira

> Presion  de la bomba |
demasiado baja.

> Falla en la tarjeta electrénica

Ajustar la bomba a la
presion adecuada.

Revisar la tarjeta de

de salida. salida que tenga
adecuado voltaje:
Reemplazar o)
reparar.
» Giro demasiado| » Valvula proporcional de Ajustar la velocidad

lento o rapido.

controi fuera de ajuste

en ja vaivuia y en ia

tarjeta de salida.

> Abolladura de
latas en la Ultima
iinea dei formador
de la cama de

latas.

> Los switch Ilimitadores de
alturas no estan en las
» posiciones adecuadas

> La plancha de separacion de
acero inoxidable no esta a la
altura adecuada

> Cabezai no tiene ei nivei
adecuado y el cilindro

hidraulico de acercamiento

de la bandeja de acero

inoxidabie a los imanes

permanentes esta fuera de

ajuste

Ubicar los swiich
limitadores
adecuadamente.

Probar con carga
Calibrar la altura vy
posicién con respecto
a ia uitima fila de ia
cama o arreglo de
latas

Revisar el nivel del
cabezal y ajustar el
recorrido del cilindro

de acercamiento.
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CAPITULO 4
PLAN DE MANTENIMIENTO PROPUESTO

PLANIFICACION DE ACTIVIDADES PRELIMINARES
INVENTARIO DE LOS EQUIPOS.

Fue realizado el ano~1999. A medida que se agregaron equipos, €stos se
ingresaron  a una base de datos. Este inventario se realizé para tener
ae la planta; tiene un cardcter supeificial de elios,

pero es de muy valiosa informacion.

Los equipos y su codificacidon generada por mantenimiento esta en el anexo

C.
REGISTRO DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS

Se requiere un pregrama para PC que nos ayude a llevar la informacion
técnica de los equipos de toda la planta. Lo que se presentd serd un formato
donde se pueda ilevar los registros de las maquinas. Este formatc se
presenta en el anexo F.

PROGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Se ha programado de acuerdo a las siguientes referencias:

s Enbase a los catalogos de los fabridantes de los equipos instalados.

# De acuerdo a las recomendaciones realizadas por los técnicos que
ayudaron a instaiar ics equipacs que se tienen en planta.

¢ A la experiencia obtenida durante los Ultimos cinco anos de operacion de
los equipos.

En base a los puntos exnibidos se puede dar el siguienie cronograma:
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CRUDOS

-

SISTEMA DE DESCARGA TRANSVAC
SISTEMA DE RECEPCION Y PESAJE

SISTEMA DE DISTRIBUCION DE PESCADO

SISTEMA DE POZAS

SISTEMA DE CORTEY EVISCERADO

DEPALETIZADORES Y TRANSPORTADORES DE ENVASES
ENVASADO

ELIMINACION DE VISCERAS

COCEDORES

SELLADORAS

TRANSPORTADORES A AUTOCLAVES-CODIFICADORES
AUTOCLAVES MALO

PALETIZADO

SALA DE LIQUIDO DE GOBIERNO

SERVICIOS AUXILIARES

N
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CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SISTEMA DE DESCARGA TRANSVAC

et

CONJUNTO TANQUIEES, MANGUERAS Y MANIFOLDS - Diaria Semianual Anual
Revisar el tanque exteriormente asi como valvulas v purgas
Inspeccionar mangueras y lineas de agua, ver si hay fugas

Revisar ertrada cle hombres, ver si hay fugas.

inspeccion desde los manhole, ver lengletas de las valvulas tipo check
Revisar estado d2 empaguetaduras de manhold.

Asequrar los pemos de anclaje de los tangues.

Limpie e inspeccione las unionés empernadas, reemplazar aquellas que 2stan dafados.

BOMBA DE VACIO

Inspeccionar las fajas en V. Ver la tension de ellas.

Revisar las conexiones de agua por gateo

Revisar los canales de las poleas, ver que estén libres de particulas extiaftas
Inspeccionar y reemplazar las fajas er V si es necesario

Revisar alineamiento de las poleas.

Inspeccionar la glandula de los vastagos de las valvulas.

Inspeccionar empaquetaduras de las bridas y selios de todas las fuberias.
Limpiar superficies del sello de agua para evitar éxido y corrosion.
Inspeccionar herrneticidad de los paneles contra humedad.

Diaria Siemianual Anual

COMPRESOR DE AIRE

Verificar el nivel cle aceite en el compresor hasta su nivel alto. Agregar aceite si es necesario

Drenar el agua (condensado) dzl reservoario cle aceite.

Cuando la unidad trabaje, observar los manémetros (a la entrada y salida del filtro) - ' i
una diferencia de 15 PS! o mayor significa que el elementa debe ser cambiada

Servicio de todos los equipos (filtros, separador de humedad, etc.)

Obtener muestra de aceite para su andlisis. Cambiar aceite y filtros si asi se requiere.

|Cambi ael elemento del filt ro de aceite.

IRepeti el mantenimiento di ai o y cada 2 Oharas cuando sea aplicable.

Diaria Cada200h Cada 1000 h




CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SISTEMA DE DESCARGA TRANSVAC

BOMBAS DE AGUA

Diaria

Cuatrimastral Anual

Inspeccionar si hay fugas de agua en bridas y conexiones roscadas

iinspeccionar v limpiar la canastilla para remover suciedad si es necesaric.

Limpiar escombros y suciedad del tubo de: succibn si es necesario

Inspeccionar los: sellos de las bombas por sefiales de goteo, reemplazar
el sello de |a bornba si el goteo es demasiado.

Inspeccionar Y lubricar los rodajes del motor

Inspeccionar las glandulas de los vastagos de tcdas las valvulas.

Inspeccionar todas las conexiones eléctricas del arranque del motor y del panel de
coritrol contra dafios, cleterioro o conexiones falsas. Reparar los conductores
electricos y asegurar las conexiones roscadas.

VALVULA DE ALIVIO DE AIRE (ARV)

Diaria

Siernianual Anual

Revisar la linea de la valvula de alivio de dailos, reparar o reemplazar si es necesario

Abrir, inspeccionar y limpiar internamente la ARV, Reemplace partes deterioradas.

Reemplazar la empaguietadura de Ia tapa y re-ensamble el ARV cornpletando la inspeccion

SISTEMA DE CONTROL

Diaria

Semianual Anual

Limpiar e inspeccionar todas las valvulas direccionales

Revizar todas las conexiones eléctricas por oxidacion. Limpiar y ajustar les conexiones necesarias

Inspeccionar los paneles de control y cajas de paso. Reparar o reemplazar cables y conectores conduit

Reemplazar selladores y reparar cierres de tableros eléctricos y cajas de conexiones
Y asegurar proteccién continua contra hurnedad.

Reemplace las baterias de lilio de 24 V en el PLC de panel de contrcl




PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO ANUAL

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE COCIDOS

-

ENCANASTILLADO
LAVADORAS DE CANASTILLAS Y DE RACKS
ZONA DE FILETEQ Y ENVASADQ
GENERACION DE VACIO EN LA LATA
CERRADORA DE LATAS

UTOCLAVE HERMASA
ENVASADO
PALETIZADO

N
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CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENT IVO .

N,

RE

CEPCION, CORTE Y ENCANASTILLADO

VOLTEADOR DE DINOS

Diaria

Semanal

Mensual

Inspeccién de las mengueras y conectores hidraulicos por si hay fugas, eliminar fuga inmediatarmente. |

1

Limpieza del filtro del tanque de recepcion/sumidero del sistema hidraulico.

Medicion del aislamiento del mator de la bomba hidriiulica.

Revisién de la estructura, ver si es necesario reparaciones.

Engrase de las chumaceras de apoyo.

Revisar nivel de aceite del tanque sumidero, rellenar si es necesario.

TINAS DE RECEPCION DE PESCADD

Diaria

Semanal

Mensual

Anual

Revisi6n yfc cambio de los rodamientos dw Ia faja.

Engrasar las chumaceras y ver nivel de aceite de los reductores

Revisién y cambio de sprocket de [os sjes conductor y conducido si es necesario

Inspeccidn de los raductores, churnaceras: (sonido, caleritamiento, goteo, etc.)

Revisién de Ia faja transportadora, repararla si es necesania

Revision de los reductores. cambio de rodajes y sellos de aceite si es necesario

Revisar djslamiento del motor eléclrico del reductor.

Limpieza ded varizador de velocidad.

CORTADORAS DE PESCADQ

Diaria

Semanal

Mensual

Samestral

Sin uso continuo

Anual

Inspeccion del rodamiento central de la volante de la cortadora.

Engrase de la sierra cinta cuando esta sin ogerar por buen tiempc.

Revision del estado de la sierra a cada cambio de tumo.

|Mediicion del aislamiento estatorico de los motores e la cinta sieira

Revision de las chumaceras del transportador de trozos cortados.

Revisiéon de todo el sistema de mando y control.

Revisar soporte de eje de gusano de desperdicios

MESA DE ENCANASTILLADO

Diaria

Semanal

Mensual

Samestral

Anual

Verificar que la rejilla en la succidn de la bomba esté: en buznas condiciones

InsFeccidn de los sprocket de la faja superior, cambiar si estan en malas condiciones.

Engrase de la transmisicén, inspeccion del reductor por si hay fuga de aceite del reten

[Medicién del aislamiento de la homba de agua de recirculacion.

Chequeo de las estructuras, ajuste de pemos.

Desmontaje de la bomba para su revisién.




COCEDOF - TRANSPORTE Diaria
Inspeccion de las valvulas neurnaticas del cocedor, resane de fugas de aire
Desmontaje de villvulas neumalicas del cocedor para su revision.

Inspeccion de la tuberfa de vapor, realizar cambios Je tuberfa si estan muy daﬁadas
Revision de todo el sistema eléctrico del tablzro de control L
'lnspeccifm de la cadena del transportador, resane de eslabones si es necesario
Revisar Ia tensién de las. cadenas de arrastre, inspeccion de las gulas d2 las cadenas.
Medir el nivel de aceite del reductor de: la cacdena de arrastre.

|Medir el aislamierto del motor de la cadena de arrastre.

Inspeccion de los rodamientos de apoyo del ventilador. Chequear halanceo

Semanal Mensual Somestral Anual

TRANSPORTADORES DE CANASTILLAS

Revision de las chumaceras de los transportadores
Engrase y lubricazion de las cadenas de transmisién y chumaceras.

o /
Diaria Semanal Mensual  Semestral Anual

TUNEL DE ENFRIAMIENTO

[Verificar nivel de freon-22 en el tannue de llouido.
[Mediir el amperaje del compresor de R-22 41_
Limpieza de los intercambiadores de aire forzado.

Maritenimiento a los motores de los ventiladores. Desmontaje si fuese necesario.
Revision de los presostatos de presion de freon y de aceite. Realizar las: pruebas necesarias.
Inspeccion visual del nivel de aceite del compresor.
Inspeccion visual de la mirilla de la linea de liquido.
Limpieza del evaporador

Diaria Semanal Mensual Samestral Anual

SISTEMA DE ELIMINACION DIE RESIDUOS Diario Semanal Mensual Bimestral Semaestral
Revisar can la mano en el acople de la bomba, y la suavidad de giro de la transmision (homba 2pagad:
Ver alinearniento Jel acople de transmisién.
Revisar bomba de posibles fugas por goteo debiclo a sellos darzdos, cambiar si 8s necesario.
Limpiar el pozo de residuos sélidos
|Medicidn del aislamiento del bobinado estatorico.
Desmontar para li revisién de la bomta

{Zaja de rodamientos

Sello mecanica o alojamiento de eimpaquetadura sobre eje.
Desgaste en el ele.




414

41.5

41.6

66

PROGRAMA DE INSPECCIONES

El programa de inspecciones se da en base al programa de mantenimiento
diario pero dando ademas la mayor flexibilidad de tal forma que pueda ser

cubierta por personal poco calificado en algunos casos.

£l programa de inspecciones abarca:

> Inspecciones diarias.

> Inspecciones semanales.
> Inspecciones mensuales.
> Inspecciones anuales.

Cada programa de inspeccion es dado en dos formatos, tanto para los

mecanicos como para los electrénicos - electricistas.

Los formatos se adjuntan en el anexo F.
PROGRAMA DE SOLICITUD DE ORDENES DE TRABAJO

Documento basico de la produccion de bienes y servicios. En el presente
informe sera un documento escrito del cual se solicitara a Mantenimiento la
atencién del servicio a equipos, maguinas, instalaciones, etc. Pusde

generarse en el mismo departamento.

La solicitud de orden de trabajo se encuentra en el anexc F.

ASIGNACION DE TIEMPOS DE REPARACION.

Se considerara que se ha generado una orden de trabajo # 15 para la
reparacion de un transportador elevador magnético en la planta de crudos.

Para realizar el calculo de tiempo de reparacién se debe considerar:
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DESCRIPCION TIEMPO REQUERIDO
Aflojar templadores S min
Guitar grampa de faja 5 min
Destemplar cadena de transmision 7 min
Quitar cadena 2 min
Desmontar pifidn 15 min
Quitar chumacera danada ' 10 min
Celocar nueva chumacera 10 min
Colocar pihén y alinear 12 min
Templar cadena 8 min
Poner la grampa S min
Templar la féja S min
Probar en vacio 10 min
TIEMPO TOTAL 94 min

Se puede tomar los tiempos de cada solicitud de orden de trabajo y se
puede tener un registro histdrico del tiempo tomado para realizar ese trabajo

especifico.
CONTROL DE MATERIALES Y REPUESTOS

PREDETERMINACION DE LAS NECESIDADES DE PIEZAS DE
REPUESTO Y MATERIALES DE MANTENIMIENTO POR EL METODO DE

Cuando disponemos de datos histéricos, el método mas simple gue
podemos usar es el de las “medias moviles”.

En nuestro caso el proceso de prevision consiste en servirnos de datocs
anteriores del consumo. Por ejemplo, consumos mensuales, para llegar a

Pl atale Tor-Td

[ i ~ ~ A - Ao ri~A
CoNaCcer e vais demanda mas probable para el piSximo PEricas, por

€
ejemplo, para el mes siguiente. El método mas simple para hacer esta
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prevision es el de considerar un promedio de un cierto numero de valores de

consumo que produjeron en el pasado.

Mes Consumo mensual de la pieza

considerada

1 119 |

2 87

3 - 105

4 92

5 97

6 No se conoce

Una prevision del mes siguiente sera:

Consumo Previsto = 119+ 87+1055+92+ 97 _ 5(;0 ~100

Después del periodo conoceremos el consumo real. A este punto debemos

hacer una nueva prevision. Para hacerlo debemos eliminar el témino mas

a
valores disponibles.

Se debe de conservar la ultima suma de los consumos mensuales, y cada
vez restar el término mas remoto, afadiendo el nuevo y sacando el nuevo

promedio. En el gjemplo, si el Gitimo consumo era 104, tendremaos:

500 +104—119 485 _
5 5

97

Nueva prevision =

Por lo tanto, hay un promedio cuyos valores varian con el tiempo. Por esta

razon se llama “medias madviles”.
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ANALISIS ABC

Pasos:

1) Calcular la utilizacion anual de cada pieza de repuesto, en
unidades, haciendo uso de datos histéricos o haciendo
pronosticos

2) Multiplicar la utilizacion anual en unidades por el costo unitario.
Asi obtenemos el costo de cada pieza en dolares.

()
~~

Clasificar las piezas en una escala decreciente de valores de uso
anual en ddlares y asignarles categorias. Al primer 20% de las
piezas clase A, al siguiente 30% clase B y al restante 50% clase

C : El analisis ABC d

A~ s
v . 1

oA ~NUIA |ﬂS ~Ninaa A
nia HUG a PIGL.CJ T Aty

(clase A) representan mas o menos el 80% del valor de los
stocks.
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CAPITULO 56
PROPUESTA DE EVALUACION DEL MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PLANIFIiCADO

MACROINDICADORES

INDICE DE ATENCION

Determina la eficiencia con que se ejecuta las ordenes de trabajo
programadas. FPara determinar su valor se relaciona €l nimero de ordenes

de trabajo atendidas con las que se programaron.

_ Node O/T efectuadas
" No de O/T programadas

[

*100
Segun las normas 1ISO 9001 este indice no debe ser menor al 95 %

INDICE DE OCUPACION

Tiene singular importancia, porque nos permite determinar el nivel de
acupacién en los trabajos programados.

_No de H-H programadas

|, = - —*100
2 No de H-H utilizadas

INDICE DE PRODUCTIVIDAD

Permite determinar la relacion que existen entre el volumen de produccion
real obtenido (cajas por afo) Yy la mano de obra directa (H-H por afio). Da a
conocer la proporcidn existente entre roduccion rea! y las horas hombre

de mantenimiento en la medida que crece esta relacion crecera tambien la

eficiencia del mantenimiento.

_ Cajas producidas al afio

= *100
¥ H-Hprogramadas

|
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INDICE DE TIEMPO PERDIDO

Tiempo de paralizacion de las maquinas
l e =— . . — *100
Tiempo de funcionamiento planificado

MICROINDICADORES
INDICE DE SEGURIE)AD

_ NodeHoras programadas
* " No de Horas de Paralizacién

*100

INDICE DE LA CALIDAD DEL SERVICIO

Analiza el nivel de efectividad de la

rmainNarasAas P -Yatds
LUt IS auas Ut Ll

operaciones de mantenimiento

S
Al aiataran ~iFiam A
“ AN

~ Py i 1A
A S Sl iiia piat i

_ Costo planificado por M.O. *

! 100
s Costo real por M.O.
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CONCLUSIONES

Se tiene las condiciones necesarias para el desarrollo e implementacion de
un sistema de mantenimiento preventivo apoyado por la informatica y

casandose en todos Ios andlisis y planteamientos mostrados.

£n el analisis de falla mostrado se debe tener en cuenta que las lineas de
produccién son continuas; por lo tanto, cada parada intempestiva de un
equipo da como consecuencia la detencidn de toda la linea de aita velocidad
(mas en la planta de crudos que la planta de cocidos). ElI compromiso del
Departamento de Mantenimiento debe ser entregar un servicio de gran
calidad y que genere confianza a! usuario del equipo o instalacién.

Debe de organizarse un programa de adiestramiento al personal que haga
uso de los formatos de mantenimiento para que en ellos se plasme la mayor
informacion gue sea necesaria y de facil manejo del personal. Por gjemplo
ios formatos de inspeccion diaria son de mayor detalle y son preparados
para una revision rapida que no haga intefferencia con el trabajo del

operador o del técnico de mantenimiento.

Los indicadores de la gestidon del mantenimiento preventivo nos van a
ayudar a evaluar en forma cuantitativa si se esta llevando con é&xito el

s " Voo o R ,
trabajo planificado o se necesita realizar ajustes y/o correcciones.

La otra forma de evaluacion de la gestion del mantenimiento en forma
cualitativa es por la evaluacion de deméritos, y graficamente por el método
del radar. Aunque son muy subjetivos nos dan una idea de c&mo se va

llevando el mantenimiento en la planta.

Se espera llegar a plena capacidad de la planta de conservas a una
produccion anual de 3 000 000 de cajas (en las lineas Tall, Austral Pack,
Cval, 1/2 libra, “a club y 1 kg). Para ello es necesario poder contar con las
mejores herramientas en sistemas de mantenimiento. Actualmente, y por
razones estrictamente naturales (efecto climatico del Nifio y la Nifia) no se
ha podido cumplir con las metas deseadas y por consecuencia no se ha
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invertido en adquisicion de herramientas de ayuda a la buena labor del

mantenimiento.

En base a la informacion proporcionada en este presente informe el

o i
deberd diseflar un p

crudos y de cocidos.
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ANEXO A
MAPA DE UBICACION GEOGRAFICA DE LA EMPRESA
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ANEXO B
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INVENTARIO Y CODIFICACION DE EQUIPOS DE LA PLANTA DE

CRUDOS
ECE’D'GO SSD'GO DESCRIPCION
| ) el
MANTENIMIENTO ALMACEN
PCR-1111 BOMBA DE VACIO
PCR-1121 COMPRESOR DE AIRE
PCR-113 BOMBA DE ENFRIAMIENTO
PCR-114 BOMBA DE INYECCION DE AGUA
PCR-116 TANQUE DE ENV!O #1
PCR-116 TANQUE DE ENVIO #2
PCR-117 TANQUE DE ENVIO #3
PCR-118 WINCHE DE MUELLE
PCR-119 TUBER!A DE DESCARGA
PCR-1110 COMPUERTA DE DESVIO A PLANTA DE HARINA
PCR-1211 TANQUE REC!B!DOR DE AGUA DE DESCARGA
PCR-1212 BOMBA DESAGUADORA
PCR-122 CANALON DE D!STRIBUC!CN A POZAS
PCR-131 POZA DE ALMACENAMIENTO DE PESCADO #1
PCR-132 POZA DE ALMACENAMIENTO DE PESCADO #2
PCR-133 POZA DE ALMACENAMIENTO DE PESCADO #3
PCR-134 POZA DE ALMACENAM!ENTO DE PESCADO #4
PCR-135 POZA DE ALMACENAMIENTO DE PESCADO #5
PCR-136 POZA DE ALMACENAM!ENTO DE PESCADO #8
PCR-137 POZA DE ALMACENAMIENTO DE PESCADO #7
PCR-138 POZA DE ALMACENAM!ENTO DE PESCADO #8
PCR-139 POZA DE ALMACENAMIENTO DE PESCADO #9
PCR-1310 POZA DE ALMACENAM!ENTO DE PESCADO #10
PCR-141 GUIA RIEL
PCR-142 BOMBA MONO DE TRANSVACE
PCR-151 MULTIPLE DE POZAS
PCR-152 BOMBA DE REC!RCULAC!ON
PCR-161 LINEA DE SUCCION Y DESCARGA
PCR-162 BOMBA DE ARRASTRE DE PESCADO
PCR-211 FAJA COLECTORA DE POZAS #1
PCR-213 FAJA COLECTORA DE POZAS #2
PCR-221 FAJA TRANSVASE #1
PCR-223 FAJA TRANSVASE #2
PCR-231 FAJA DISTRIBUCION DE PESCADO #1
PCR-233 FAJA DISTRIBUC!ON DE PESCADO #2
PCR-241 TINA DE ALMACENAMIENTO #7
PCR-242 TINA DE ALMACENAMIENTO #8
PCR-243 TINA DE ALMACENAMIENTO #9
PCR-244 TINA DE ALMACENAMIENTO #10
PCR-311 CORTADORA-EVISCERADORA #1
PCR-312 CORTADORA-EVISCERADORA #2

PCR-313

CORTADORA-EVISCERADORA #3



DQD'GO ggoleo DESCRIPCION
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IMANTENIMIENTO |ALMACEN

PCR-314 SISTEMA DE VACIO #1

PCR-315 CORTADORA-EVISCERADORA #4

PCR-316 CORTADORA-EVISCERADORA #5

PCR-317 CORTADORA-EVISCERADORA #6

PCR-318 SISTEMA DE VACIO #2

PCR-321 FAJA COLECTORA DE TROZOS

PCR-322 FAJA ELEVADORA DE TROZOS

PCR-323 FAJA DISTRIBUIDORA DE TROZOS

PCR-331 TINA DE TROZOS #1

PCR-332 TINA DE TROZOS #2

PCR-333 TINA DE TROZOS #3

PCR-334 TINA DE TROZOS #4

PCR-335 TINA DE TROZOS #5

PCR-336 TINA DE TROZOS #6

PCR-341 ENVASADORA FLASHPACK #1

PCR-342 ENVASADORA FLASHPACK #2

PCR-343 ENVASADORA FLASHPACK #

PCR-344 ENVASADORA FLASHPACK #4

PCR-345 ENVASADORA FLASHPACK #5

PCR-346 ENVASADORA FLASHPACK #6

PCR-3471 BOMBA DE VACIO SIEMENS #1

PCR-3472 BOMBA DE VACIO SIEMENS #2

PCR-3473 BOMEA DE VACIO SIEMENS #3

PCR-3474 BOMBA DE VACIO SIEMENS #4

PCR-3475 TK PULMON-RECEPTOR DE VAC!O #1-TALL
PCR-3481 BOMBA DE VACIO SIEMENS #1

PCR-3482 - BOMEBA DE VACIO SIEMENS #2

PCR-3483 BOMBA DE VACIO SIEMENS #3

PCR-34R4 TK PULMON-RECEPTOR DE VACIO #2-A/P
PCR-351 DEPALETIZADOR TALL

PCR-3521 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE TALL #1
PCR-3522 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE TALL #2
PCR-3523 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE TALL #3
PCR-3524 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE TALL #4
PCR-353 DEPALETIZADOR AUSTRAL PACK

PCR-3541 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE A/P #1
PCR-3542 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE A/P #2
PCR-355 DEPALETIZADOR OVAL

PCR-356 CARRIL DE TRANSPORTE DE ENVASE OVAL
PCR-361 FAJA COLECTORA DE FLASHPACK TALL 1-2
PCR-362 FAJA COLECTORA DE FLASHPACK TALL 3-4
PCR-363 FAJA BY-PASS

PCR-364 FAJA COLECTORA DE FLASHPACK TALL 5-6
PCR-365 FAJA DE INSPECCION DE FLASH PACK TALL 1-2
PCR-366 FAJA DE INSPECCION DE FLASH PACK TALL 3-4
PCR-367 FAJA DE INSPECCION DE FLASH PACK A/P 5-6
PCR-368 FAJA DE ALINEAMIENTO A/P

PCR-368

FAJA DE INSPECCION OVAL
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n‘E’D'G° CODIGO  |hescRrIPCION

D DE

MANTENIMIENTC |ALMACEN

PCR-371 TRANSPORTADOR HELICOIDAL

PCR-411 LAVADORA DE TROZOS #1

PCR-412 LAVADORA DE TROZOS #2

PCR-413 LAVADORA DE TROZOS #3

PCR-414 LAVADORA DE TROZOS #4

PCR-421 TRANSPORTADOR DE CARGA A COCEDOR #1
PCR-422 TRANSPORTADOR DE CARGA A COCEDOR #2
PCR-423 TRANSPORTADOR DE CARGA A COCEDOR #3
PCR-424 TRANSPORTADOR DE CARGA A COCEDOR #4
PCR-425 TRANSPORTADOR DE CARGA A COCEDOR #5
PCR-431 COCEDOR TALL #1

PCR-432 COCEDOR TALL #2

PCR-433 COCEDOR TALL #3

PCR-434 COCEDOR AUSTRAL PACK #4

PCR-435 COCEDOR OVAL #5

PCR-441 TRANSPORTADOR DE DESCARGA DE COCEDOR #1
PCR-442 TRANSPORTADOR DE DESCARGA DE COCEDOR #2
PCR-443 TRANSPORTADOR DE DESCARGA DE COCEDOR #3
PCR-444 TRANSPORTADOR DE DESCARGA DE COCEDOR #4
PCR-445 TRANSPORTADOR DE DESCARGA DE COCEDOR #5
PCR-511 ~AJA COLECTORA DE COCEDORES TALL

PCR-512 FAJA COLECTORA DE COCEDOR A/P

PCR-513 FAJA COLECTORA DE COCEDOR OVAL

PCR-521 FAJA ACUMULADORA TALL

PCR-522 FAJA ACUMULADORA AUSTRAL PACK

PCR-531 FAJA DISTRIBUIDORA TALL

PCR-532 FAJA DISTR!BU!DORA AUSTRAL PACK

PCR-541 FAJA DE CARGA A CERRADORA TALL #1

PCR-542 FAJA DE CARGA A CERRADORA TALL #2

PCR-543 FAJA DE CARGA A CERRADORA A/P #3

PCR-544 FAJA DE CARGA A CERRADORA A/P #4

PCR-545 FAJA DE CARGA A LLENADORA DE PISTON
PCR-551 CERRADORA - DOSIFICADOR TALL #1

PCR-552 CERRADORA - DOSIFICADOR TALL #2

PCR-553 CERRADORA - DOSIFICADOR A/P #3

PCR-554 CERRADORA - DOSIFICADOR A/P #4

PCR-555 DOSIFICADOR 1/4 CLUB CRUDOS

PCR-556 DOSIFICADOR OVAL 1 LB

PCR-557 CERRADORA OVAL 1 LB

PCR-5611 TK DE VACIO TALL #1

PCR-5612 BOMBA DE VACIO TALL #1

PCR-5613 TK DE VACIO TALL #2

PCR-5614 BOMBA DE VACIO TALL #2

PCR-5615 TK DE VACIO A/P #3

PCR-5616 BOMBA DE VACIO A/P #3

PCR-5617 TK DE VACIO A/P #4

PCR-5618 BOMBA DE VACIO A/P #4

PCR-5619

INTERCAMBIADOR DE TUBOS
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PgD'GO ggolco DESCRIPCION

IMANTENIMIENTO |ALMACEN

PCR-5611C BOMBA DE ENFRIAMIENTO

PCR-5621 BOMBA DE RECIRCULACION TALL #1

PCR-5622 BOMBA DE REC!IRCULACION TALL #2

PCR-5623 BOMBA DE RECIRCULACION A/P #3

PCR-5624 BOMBA DE RECIRCULACION A/P #4

PCR-571 TRANSPORTADOR SALIDA DE CERRADORA TALL #1

PCR-572 TRANSPORTADOR SALIDA DE CERRADORA TALL #2

PCR-573 TRANSPORTADOR SALIDA DE CERRADORA A/P #3

PCR-574 TRANSPORTADOR SAL!DA DE CERRADORA A/P #4

PCR-575 TRANSPORTADOR SALIDA DE CERRADORA 1/4 CLUB

PCR-576 TRANSPORTADOR SAL!DA DE CERRADORA OVAL

PCR-581 LAVADORA DE LATAS TALL #1

PCR-582 LAVADORA DE LATAS TALL #2

PCR-583 LAVADORA DE LATAS A/P #3

PCR-584 LAVADORA DE LATAS A/P #4

PCR-585 LAVADORA DE LATAS 1/4 CLUB-CRUDOS

PCR-586 LAVADORA OVAL 1 LB

PCR-611 FAJA COLECTORA DE LAVADORAS TALL

PCR-612 FAJA COLECTORA DE LAVADORAS A/P

PCR-613 FAJA COLECTORA DE LAVADORA 1/4 CLUB

PCR-614 FAJA COLECTORA DE LAVADORA OVAL 1 LB

PCR-621 FAJA DE RECIRCULACION TALL

PCR-622 FAJA DE RECIRCULAC!ON A/P

PCR-631 FAJA DE ENVIO TALL

PCR-632 FAJA DE ENVIO A/P

PCR-633 FAJA DE ENVIO 1/4 CLUB-CRUDOS

PCR-634 FAJA DE ENVIO OVAL 1 LB.

PCR-6411 EQUIPO VIDEOJET TALL

PCR-6421 EQUIPO VIDEOJET AUSTRAL PACK

PCR-651 TRANSPORTE MAGNETICO TALL

PCR-652 TRANSPORTE MAGNETICO A/P

PCR-653 TRANSPORTE MAGNETICO OVAL

PCR-661 TRANSPORTE DE CARGA A AUTOCLAVES TALL

PCR-662 TRANSPORTE DE CARGA A AUTOCLAVES A/P

PCR-663 TRANSPORTE DE CARGA A AUTOCLAVES OVAL

PCR-671 TRANSPORTE BY-PASS DE TALL A A/P

PCR-672 TRANSPORTE BY-PASS DE A/P A OVAL

PCR-711 TRANSPORTADOR DISTRIBUIDOR A AUTOCLAVES
TALL

PCR-712 TRANSPORTADOR DISTRIBUIDOR A AUTOCLAVES A/P

PCR-713 TRANSPORTADOR DISTRIBUIDOR A AUTOCLAVES
OVAL

PCR-7211 AUTOCLAVE TALL #1

PCR-7212 AUTOCLAVE TALL #2°

PCR-7213 AUTOCLAVE TALL #3

PCR-7214 AUTOCLAVE TALL #4

PCR-7215 AUTOCLAVE TALL #5

PCR-7216 AUTOCLAVE TALL #6

PCR-7217 AUTOCLAVE TALL #7
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g?D'GO CODIGO  |5escRriPCION
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MANTENIMIENTO |ALMACEN
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PCR-7222
PCR-7223
PCR-7231
PCR-7232
PCR-7233
PCR-7241
PCR-7242
PCR-731
PCR-732
PCR-733
PCR-7411
PCR-7421
PCR-7422
PCR-7423
PCR-7431
PCR-7441
PCR-7442
PCR-751
PCR-752
PCR-753
PCR-7611
PCR-7612
PCR-7613
PCR-7621
PCR-7622
PCR-7623
 PCR-7624
PCR-7711
PCR-7712
PCR-7721
PCR-7722
PCR-7731
PCR-7732
PCR-7741
PCR-7742
PCR-781
PCR-782
PCR-783
PCR-784
PCR-785
PCR-786
PCR-787
PCR-788
PCR-789
PCR-7810
PCR-791
PCR-792

AUTOCLAVE A/P #
AUTOCLAVE A/P #2
AUTOCLAVE A/IP &3
AUTOCLAVE OVAL #1
AUTOCLAVE OVAL #2
AUTOCLAVE OVAL #3
BOMBA HIDRAULICA TALL-
BOMBA HIDRAULICA OVAL
CANAL DE AMORTIGUAMIENTO TALL
CANAL DE AMORTIGUAMIENTO A/P
CANAL DE AMORTIGUAMIENTO CVAL
TANQUE TALL - AUSTRAL PACK

BOMBA DE LLENADO TALL - A/P

BOMBA DE ENFRIAMIENTO TALL

SOMBA DE ENFRIAMIENTO A/P

TANQUE OVAL

BOMBA DE LLENADO OVAL

BOMBA DE ENFRIAMIENTO OVAL

CANAL DE ENFRIAMIENTO TALL

CANAL DE ENFRIAMIENTO A/P

CANAL DE ENFRIAMIENTO OVAL

BOMBA DE ENFRIAMIENTO TALL
INTERCAMBIADOR DE TUBOS #1

BOMBA DE AGUA SALADA #1

BOMBA DE ENFRIAMIENTO A/P

BOMBA DE ENFRIAMIENTO OVAL
INTERCAMBIADOR DE TUBOS #2

BOMBA DE AGUA SALADA #2

TANQUE FILTRADOR TALL #1

BOMBA FILTRADO #1

TANQUE FILTRADOR AP #2

BOMBA FILTRADO #2

TANQUE FILTRADOR OVAL #3

BOMBA FILTRADO #3

TANQUE ABLANDADOR

TANQUE DE SALMUERA

FAJA PLASTICA DE SAL!DA DE CANAL TALL
FAJA PLASTICA DE SALIDA DE CANAL A/P
FAJA PLASTICA DE SAL!DA DE CANAL OVAL
RAMPA ELEVADORA TALL

RAMPA ELEVADORA A/P

RAMPA ELEVADORA OVAL
ESTABILIZADOR TALL,

ESTABILIZADOR A/P

SALIDA ESTABILIZADOR TALL

SALIDA ESTABILIZADOR A/P

PRESECADO TALL

MESA DE PRESECADO TALL

A D
I
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MANTENIMIENTO
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DESCRIPCION
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PCR-794
PCR-795
PCR-796
PCR-797
PCR-798
PCR-799
PCR-811

PCR-812
PCR-813
PCR-821

PCR-822
PCR-823
PCR-824
PCR-831

PCR-832
PCR-833
PCR-841

PCR-842
PCR-843
PCR-844
PCR-851

PCR-852
PCR-853
PCR-861

PCR-862
PCR-863

PCR-911
PCR-912
PCR-913
PCR-921
PCR-922
PCR-92
PCR-101
PCR-102
PCR-103
PCR-104
PCR-105
PCR-106
PCR-107
PCR-108
PCR-109
PCR-1010

SECADOR DE AIRE CALIENTE TALL
MESA DE ALINEACION TALL

MESA DE ALINEACION A/

PRESECADO AUSTRAL PACK

MESA DE ALINEACION OVAL

PRESECADO OVAL

VOLTEADOR DE LATAS

TRANSPORTADOR DE CARGA A PALETIZADOR TALL
TRANSPORTADOR DE CARGA A PALETIZADOR A/P
TRANSPORTADOR DE CARGA A PALETIZADOR OVAL
PALETIZADOR TALL

PALETIZADOR A/P

PALET!IZADOR OVAL

ENVIADOR DE PARIHUELAS

TRANSPORTADOR DE DESCARGA TALL
TRANSPORTADOR DE DESCARGA A/P
TRANSPORTADOR DE DESCARGA OVAL
TRANSPORTADOR DE CARGA A ENVOLVENTE #1
TRANSPORTADOR DE CARGA A ENVOLVENTE #2
TRANSPORTADOR DE CARGA A ENVOLVENTE #3
TRANSPORTADOR DE CARGA A ENVOLVENTE #4
TRANSPORTADOR DE RODILLOS

BRAZO G!RATOR!O

SISTEMA DE LEVA DEL PLASTICO

TRANSPORTADOR DE DESCARGA DEL ENVOLVENTE
#1

TRANSPORTADOR DE DESCARGA DEL ENVOLVENTE
#2

TRANSPORTADOR DE DESCARGA DEL ENVOLVENTE
#3 _

DESCARGA DE CONTENEDORES

DESCARGA DE TAMBORES

SISTEMA DE ENVIO

LINEA DE DiLUCION

LINEA DE ENVIO

SISTEMA DE LIMPIEZA CiP (CLEAN iN PLACE)

LINEA DE VAPOR

SISTEMA DE AIRE COMPRIMIDO

SISTEMA DE ALIMENTACION DE AGUA DULCE
SISTEMA DE ALIMENTACION DE AGUA DE MAR
PLANTA-DE AGUA FRIA

PLANTA DE HIELO

CAMARA DE CONSERVACION

SISTEMA DE ELiMINACION DE RESIDUOS Y AGUA
SISTEMA DE EXTRACCION DE AIRE CALIENTE
EQUIPOS DE LIMPIEZA
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INVENTARIO Y CODIFICACION DE EQUIPOS DE LA PLANTA DE

cOCIDOsS

CODIGO DE

MANTENIMIE

DESCRIPCION

PCO-11
PCO-12
PCO-131
PCO-132
PCO-14
PCO-15
PCO-16
PCO-211
PCO-212
PCO-213
PCO-22

PCO-23

PCO-24
PCQO-31
PCO-32
PCO-41
PCO-42
PCO-511
PCO-512
PCO-513
PCO-514
PCO-521
PCO-522
PCO-523
PCO-53
PCO-541
PCO-542
PCQO-543
PCO-544
PCO-545
PCO-546
PCQ-547
PCO-551 -
PCO-552
PCO-553
PCO-61
PCO-62
PCO-63
PCO-64
PCO-651
PCO-652
PCO-66
PCO-67
PCO-68

VOLTEADOR DE DINOS

TINA DE RECEPCICN

CORTADORA DE TUNO #1
CORTADORA DE TUNO #2

LAVADORA DE TROZOS

EQUIPO DE ENCANASTILLADO
RACKS

COCEDOR TUNIVAC #1

COCEDOR TUNIVAC #2

COCEDOR ESTATICO
TRANSPORTADOR DE PESCADO COCINADO #1
TUNEL DE ENFR!IAMIENTO
TRANSPORTADOR DE PESCADO COCINADO #2
TRANSPORTADOR DE INGRESO DE CANASTILLAS
LAVADORA DE CANASTILLAS
SISTEMA NEUMATICO DE IZAJE
POZO DE LAVADO DE RACKS

MESA DE FILETEO #1

MESA DE FILETEO #2

MESA DE FILETEO #3

MESA DE FILETEO #4

FAJA COLECTORA DE DESPERD!C!OS
FAJA ELEVADORA DE DESPERDICIOS
CONTENEDORES DE DESPERD!CIOS
TRANSPORTADOR DE PESCADO FILETEADO
ALINEADOR DE ENVASES #1
TRANSPORTE-DESCARGA #1
TRANSPORTADOR DE LATAS A
ALINEADOR DE ENVASES #2
TRANSPORTE-DESCARGA #2
TRANSPORTADOR DE LATAS A
TRANSPORTADOR DE LATAS B
EMPARRILADOR #1

EMPARRILADOR #2

BALANZAS

TRANSPORTADOR DE GRATED
MOLINO

ELEVADOR DE GRATED
ABASTECEDOR DE ENVASES
ENVASADORA HERFRAGA #1
ENVASADORA HERFRAGA #2

FAJA COLECTORA DE ENVASADORAS
FAJA DE DISTRIBUCION
DOSIFICADORES DE SAL
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Eggﬁs_c')‘os ICODIGO DE [DESCRIPCION

VIANTENIMIENTO| ALMACEN

PCO-69 TRANSPORTADOR DE DOSIFICACION DE SAL
PCO-610 SECADOR DE SAL

PCO-611 MESA DE ACUMULACION

PCO-612 XHAUSTOR-DOSIFICADOR

PCO-613 CERRADORA

PCO-711 DESPARRILLADOR 1/4 CLUB #1

PCO-712 DESPARRILLADOR 1/4 CLUB #2

PCO-72 FAJA TRANSPORTADORA DOBLE CALLE
PCO-73 FAJA DE CARGA

PCC-74 FAJA COLECTORA

PCO-75 FAJA DE ACUMULACION

PCO-76 FAJA DE DISTRIBUCION

PCO-77 MARMITA DE SALSA DE TOMATE
PCO-781 DOSIFICADOR #1

PCO-782 DOSIFICADOR #2

PCO-791 CERRADORA SOMME 1/4 CLUB #1
PCO-792 CERRADORA SOMME 1/4 CLUB #2
pPCO-81 TRANSPORTADOR DE CARGA A LAVADORA 1/2 LB
PCO-82 LAVADORA 1/2 LB

PCO-83 CODIFICADOR 1/2 LB

PCO-84 TINA DE LLENADO DE CARROS 1/2 LB
PCO-88 TRANEPORTADOR COLECTOR 1/4 CLUB
PCO-86 TRANSPORTADOR DE CARGA A LAVADORA 1/4 CLUB
PCO-87 LAVADORA 1/4 CLUB

PCO-88 TINA DE LLENADO DE CARROS 1/4 CLUB
PCQO-891 VIGA DE |ZAJE

PC0O-892 MALACATE ELECTRICO

PC0O-911 AUTOCLAVE #1

PC0O-912 AUTOCLAVE #2

PC0-913 AUTOCLAVE #3

PCO-92 POZO COLECTOR

PCO-931 TINA DE ENFRIAMIENTO #1

PC0O-932 TINA DE ENFRIAMIENTO #2

PC0O-941 VIGA DE 1ZAJE

PCO-942 WINCHE ELECTRICO

PCO-101 MESA DE LIMPIEZA #1

PCO-102 MESA DE LIMPIEZA #2

PCO-111

LINEA DE EVACUACION DE AGUAS RESIDUALES



ANEXO C
EQUIPOS ZONIFICADOS Y PRESENTADOS CON SUS CODIGCS



No. DESCRIPCION

.1. SISTEMA DE DESCARCA TRANSVAC
2, DESCARCA A POZAS

3.1 POZA DE ALM. DE PESCADO N° 1
A2, POZA DE ALM. DE PESCADO N° 2

3.3. POZA DE ALM. DE PESCADO N° 3
.4, POZA DE ALM. DE PESCADO N° 4
3.8, POZA DE ALM. DE PESCADO N° 6
.3.0. POZA DE ALM. DE PBSCADO N° 6
A.7. POZA DE ALM. DE PBSCADO N° ?

Wt _é_ \ .3.8. POZA DE ALM. DE PESCADO N° 8

=i I i H- .3.9. | POZA DE ALM. DE PESCADO N’ [
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>R AUSTRAL GROUP S.A.

AV. LOS PESCADORES 1230 =~ Telf. 611281

PLANTA DE CONSERVAS oajos/ee A\

ESCALA :

_ UBICACION : TITULO : 1/250
DIBUJO :
ZONA 1.- J. BAYONA M.
PAITA 4
RECEPCION Y DESCARGA
A :
cabica PROVISION : o.

PA-DGP33
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No. DESCRIPCION
1 TINA DB RECEPCION
2 VOLTRADOR DE DINOS

3.1, CORTADORA DE PESCADO N° 01
3.2, CORTADORA DE PESCADO N° 02

4 LAVADORA DE TROZ0S

5 MBSA DE ENCANASTILLADO
.6 RACKS

.1 2

SSer> AUSTRAL GROUP S.A.

AV, LOS PESCADORES 1230 - TelfF. 611281
FECHA :
PLANTA DE CONSERVAS 03/09/99
UBICACION : TITOLO ¢ Escaa /250
Z0NA 1.- 018uJO «

J. BAYONA M.
PAITA RECEPCION - CORTE ;

Y ENCANASTILLADO & a

coot PROVISION : o. 0 1

GO
PA-DGP33



No. DESCRIPCION

1.1 FAJAS COLECTORAS

.1.2 TRASVASE

.1.3 FAJAS DE DISTRIBUCION
2.1 TINA N* 7

2.2 TINA N 8

2.3 TINA N° O

2.4 TINA N° 10
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No. DESCRIPCION
2.1.1 | COCINA N° 01

2.1.2 | COCINA N° 02

2.2 TRANSPORTADOR DE CANASTILIA A
2.3 TUNEL DE ENFRIAMIENTO

2.4 TRANSPORTADOR DE CANASTILIA B
3 LAVADORA DE CANASTILLA

4 LAVADO DE RACK

&
2.1.2 - }}E{ _
2.1.1 - FL
B Io)

Ingreso— @

ﬂ Zona de Lavado "
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AV. LOS PESCADORES 1230 - Telf. 611281
FECHA :
PLANTA DE CONSERVAS 03/09/98
UBICACION - TITULO : ESCALA 1/250
_  [omeugo -
ZONA 2, 3 y 4. Jj. BAYONA .
PAITA COCEDORES, TRANSP, [REVISADD :
Y LAVADO ROBADO -
coDIGO PROVISION ‘PUANO No.
PA-DGPA3 02




No. DESCRIPCION

.1.1 CORTADORA - EVISCERADORA N° 01
.1.2 CORTADORA - EVISCERADORA N° 02
.13 CORTADORA - EVISCERADORA N° 03
.1.4 SISTEMA DE VACIO

.13 CORTADORA - EVISCERADORA N° 04
.1.6 CORTADORA - EVISCERADORA N* 08
1.7 CORTADORA - EVISCERADORA N° 06
2.1 PAJA COLECTORA DE TROZ0S

2.2 PAJA ELEVADORA DE TROZOS

2.3 PAJA DISTRIBUIDORA DE TROZOS
3.1 TINA N° 01 - TALL

d.2 TINA N° 02 - TALL
.. TINA N° 03 - TALL
.4 TINA N° 04 - TALL
.8 TINA N° 08 — AUSTRAL PACK
.J.8 TINA N° 08 — AUSTRAL PACK

4.1 MAQUINA FLAHS PACK N°
4.2 MAQUINA FLASH PACK N°
4.3 MAQUINA FLAHS PACK N°
4.4 MAQUINA FLAHS PACK N°*
4.3 MAQUINA FLASH PACK N°
4.8 MAQUINA FLAHS PACK N°*
4.7 SISTEMA DE VACIO

.8.1 PAJA COLECTORA TALL I - 2

.8.2 PAJA DE INSPECCION I - 2

.8.3 PAJA COLECTORA TALL J - 4

0.4 PAJA DE INSPECCION 5 - 6

8.5 PAJA BY PASS

.8.8 PAJA COLECTORA AUSTRAL PACK 5 - 8

8(8(®|B[R|=

/ .8.7 | PAJA DE INSPECCION 5 - 8

4.5 [ T 3. .8.8 | PAJA DE ALINEAMIENTO AUSTRAL PACK
.89 | PAJA DE INSPECCION OVAL

— 7.1 | SISTEMA DE ELIMINACION DE RESIDUOS

T CORTADORA ' -
| L 4.4 [.1 TTHTIT

BOMBAS DE VACIO
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[APROBADD @ |
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No.

DESCRIPCION

1.1

LAVADORA TALL N° Ol

.1.2

LAVADORA TALL N°* 02

.1.3

LAVADORA TALL N* Q)

.1.4

LAVADORA AUSTRAL PACK N° 04

TRANSPORTADOR DE INGRESO TALL N° 01

TRANSPORTADOR DB INGRESO TALL N° 02

2.3

TRANSPORTADOR DB INGRESO TALL N* 03

2.4

TRANSPORTADOR INGRESO A.PACK N° 04

2.0

TRANSPORTADOR DB INGRESO OVAL N° 08

.1

COCEDOR TALL N° ol

3.2

COCEDOR TALL N° 02

3.3

COCEDOR TALL N° 03

COCEDOR AUSTRAL PACK N° 04

COCEDOR OVAL N* 03

4.1

TRANSPORTADOR DB SALIDA TALL N° Ot

4.2

TRANSPORTADOR DB SALIDA TALL N° 02

4.3

TRANSPORTADOR DB SALIDA TALL N° 03

4.4

TRANSPORTADOR DB SALIDA A.PACK N° 04

4.5

TRANSPORTADOR DB SALIDA OVAL N° 05
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No. DESCRIPCION
{ .1 MESAS DE FILETEO ]
; 2 SISTEMA DE ELIMINACION DE RESIDUOS
! -3 TRANSPORTE DE_BANDEJAS CANASTILIAS
4. ALIMENTADOR DE ENVASES
.5. EMPARRILIADORES
.8. BALANZAS
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5.3 5.4
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43 Fram
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2.2

DESCRIPCION

PAJA COLECTORA TALL

PAJA COLECTORA AUSTRAL PACK

PAJA COLECTORA OVAL

PAJA ACUMULACION INSPECCION TALL

PAJA ACUMULACION INSPECCION A.PACK

PAJA DISTRIBUCION TALL

PAJA DISTRIBUCION AUSTRAL PACK

PAJA CARCA TALL N° 01

PAJA CARGA TALL N* 02

4.3

PAJA CARCA AUSTRAL PACKX N° 03

PAJA CARCA AUSTRAL PACK N° 04

DOSIFICADOR ~ CERRADORA TALL N° 01

DOSIFICADOR - CERRADORA TALL N° 02

DOSIFICADOR~CERRADORA A. PACK N° 03

DOSIFICADOR ~ CERRADORA OVAL N°* 04

DOSIFICADOR OVAL 1 1b.

DOSIFICADOR OVAL 1/2 1b.

CERRADORA OVAL 1/2 1b.

TRANSP. DB DESCARGA TALL N° 01

TRANSP. DB DESCARGA TALL N* 02

TRANSP. DE DESCARGA A. PACK N° 03

TRANSP. DE DESCARGA A. PACK N° 04

TRANSP. DB DESCARGA OVAL 1 Ib.

TRANSP. DE DESCARGA OVAL 1/2 1b.

LAVADORA TALL N° 01

LAVADORA TALL N° 02

LAVADORA AUSTRAL PACK N° 03

LAVADORA AUSTRAL PACK N* 04

LAVADORA OVAL 1 1b.

.7.6

LAVADORA OVAL 1/2 1b.

.1.2

.11
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[0
7.1.2 7.1.
— e No. DESCRIPCION
—— — 8.1 TRANSPORTADOR DE GRATED
:E :l: 8.2 MOLINO
0.3 ELEVADOR DE GRATED
:I: $ 6.4. ALIMENTADOR DE ENVASES
6.1 7.2 6.5 ENVASADORA FRAGA
$ :E : s.0. PAJA COLECTORA
:[: $ 6.7 PAJA DISTRIBUCION
8.8 DOSIFICADORES DE SAL
:E O 8.9. | MESA DE TRANSPORTE
6.10 | SEBCADOR DE SAL
8.2 # h 6.11 | MESA DE ACUMULACION
6.12 | EXHAUSTOR - DOSIFICADOR
6.3 8.13 CERRADORAS
7.1. DESPARRILLADORES
7.2 FAJA TRANSPOTADORA 1/4 CLUB DOBLE
2.3. FAJA DE CARCA
7.4. FAJA COLECTORA
- 7.5 FAJA DE ACUMULACION
6.5.2 6.3 8.5.1 5 7.0 FAJA DE DISTRIBUCION
e 7.7 | MARMITA DE PASTA DE TOMATE
= I 7.8 DOSIFICADOR DE LIQUIDO DE GOBIERNO
7.9. CERRADORAS
] 6.1 TRANSPORTADOR CARGA 1/2 Ib.
6.4 8.6 82 LAVADORA 1/2 1b.
6.7 8.3 CODIFICADOR 1/2 Ib.
».3 8.4 TINA DE LLENADO DE CARROS 1/2 Ib.
8.5 TRANSPORTADOR COLECTOR 1/4 CLUB
6.6 | TRANSPORTADOR DE CARGA 1/4 CLUB
8.7 LAVADORA 1/4 CLUB
i L 8.8 TINA LLENADO DE CARROS 1/4 CLUB
8.9 WINCHE
6.8. - B
6.9 Lﬁ!
6.103 |_. H
7.8.2
6.11
o0
TN
6.12
. 1 6.13.2
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No. DESCRIPCION

1.1

PAJA COLECTORA TALL

.1.2

PAJA COLECTORA AUSTRAL PACK

.1.3

PAJA COLECTORA OVAL 1 Ib.

1.4

PAJA COLECTORA OVAL 1/2 1b.

PAJA DB ENVIO TALL

2.2

FAJA DB ENVIO AUSTRAL PACK

2.3

PAJA DB ENVIO OVAL 1 1b.

SISTEMA DE CODIFICADO TALL

SISTEMA DE CODIFICADO AUSTRAL PACK

4.1

TRANSPORTE MAGNETICO TALL

4.2

TRANSPORTE MAGNETICO AUSTRAL PACK

4.3

TRANSPORTE MAGNETICO OVAL

3.1

TRANSPORTE CARCA TALL

S.2

TRANSPORTE CARCA AUSTRAL PACK

TRANSPORTE CARGA OVAL

8.1

SISTEMA BY PASS TALL - AUSTRAL PACK

8.2

SISTEMA BY PASS AUSTRAL PACK - OVAL|
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7.4

7.2
7.1

No. DESCRIPCION

1.1 PAJA DISTRIBUCION TALL

.1.2 | PAJA DISTRIBUCION AUSTRAL PACK
.1.3 | PAJA DISTRIBUCION OVAL

.2.1.1 | AUTOCLAVE TALL N°* 01

.2.1.2 | AUTOCLAVE TALL N°* 02

.2.1.3 | AUTOCLAVE TALL N°* 03

.2.1.4 | AUTOCLAVE TALL N* 04

.2.1.5 | AUTOCLAVE TALL N* 05

.2.1.8 | AUTOCLAVE TALL N° 08

.2.1.7 | AUTOCLAVE TALL N° 07

.2.2.1 | AUTOCLAVE AUSTRAL PACK N° 01
.2.2.2 | AUTOCLAVR AUSTRAL PACK N° 02
.2.2.3 | AUTOCLAVE AUSTRAL PACK N° 03
.2.3.1 | AUTOCLAVE OVAL N* 01

.2.3.2 | AUTOCLAVE OVAL N* 02

.2.3.3 | AUTOCLAVE OVAL N° 03

3.1 | CANAL TALL

3.2 | CANAL AUSTRAL PACK

.3.3 | CANAL ovAL

4.1 TANQUE PULMON TALL AUSTRAL PACK
4.2 | TANQUE PULMON OVAL

8.1 CANAL ENFRIAMIENTO TALL

5.2 | CANAL DE ENFRIAMIENTO AUSTRAL PACK
.5.3 | CANAL DE ENFRIAMIENTO OVAL

.5.2 | AUTOCLAVE TALL N° 08

.53 | AUTOCLAVE TALL N°* 07

.8 SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DE CANAL
7.1 FILTRO TALL

.7.2__| FILTRO AUSTRAL PACK

.73 | FILTRO OVAL

.8.1 PAJA PLASTICA TALL . _
.8.2 | PAJA PLASTICA AUSTRAL PACK

.8.3 | PAJA PLASTICA OVAL

.8.4 | ELEVADOR-ALINEADOR TALL

.6.5 | BLEVADOR-ALINEADOR AUSTRAL PACK
.6.6 ELEVADOR-ALINEADOR OVAL

.8.7 | ESTABILIZADOR TALL

.8.8 | ESTABILIZADOR AUSTRAL PACK

.6.9 | ESTABILIZADOR OVAL

9 SISTEMA DE SECADO DE LATAS

sl s2| |53
T 3.1
Lo
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ShIRE>
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AV. LOS PESCADORES 1230 -
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~ DESCRIPCION

LINEA DE CARGA TALL

LINEA DE CARGA AUSTRAL PACK

LINEA DE CARGA OVAL

PALETIZADOR TALL

PALETRZADOR AUSTRAL PACK

PALETIZADOR OVAL

ENVIADOR DE PARIHUELA

TRANSP DBSCARGA DE PALLETS TALL

TRANSP DBSCARGA DE PALLETS A.PACX

TRANSP DEBSCARGA DE PALLETS OVAL

SISTEMA DE CARGA A ENVOLVENTE

ENVOLVENTE

SISTEMA DE DESCARGA A ENVOLVENTE

XOSIRr>

AUSTRAL GROUP S.A.

AV. LOS PESCADORES 1230 - Telf. 611281

PLANTA DE CONSERVAS
UBICACION : TITULO ¢
ZONA 08.- PN V|
J. BAYONA M.
PAITA SISTEMA DE PALETIZADO Wz
[APROBADO - |
copico PROVISION : .
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DESCRIPCION

.1.1

DESCARGA DE CONTENEDOR

DESCARCA DE TAMBORES

.1.3

SISTEMA DE DESPACHO

2.1

PROCESO TX. N° 0!

2.2

PROCESO TK. N°* 02

2.3

LINEA ENVIO, TX PULMON

2.4

TK. DEAREADOR

31

SISTEMA DE LIMPIEZA
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Tableros
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2.3

2.4
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AUSTRAL GROUP S.A.

AV. LOS PESCADORES 1230 - Telf. 611281

FECHA :
PLANTA DE CONSERVAS | os/0e/08 A\

SCALA

UBICACION - TITULO : - 1/125
20NA 09.- B18U.0 -
J. BAYONA M.
PAITA SALA DE LIQUIDO 7
DE GOBIERNO e —
CODIGO PROVISION No.
PA-DGP33




No. DESCRIPCION

9.1.1 | AUTOCIAVE HORIZONTAL N° Ol
9.1.2 | AUTOCLAVE HORIZONTAL N° 02
9.1.3 | AUTOCLAVE HORIZONTAL N°* 03
9.1.4 | BOMBA DB ALIMENTACION

9.2 BOMBA DE RETORNO

9.3.1 | TINAS DE ENFRIAMIENTO N° 01
9.3.2 | TINAS DE ENFRIAMIENTO N° 02
9.4 SISTEMA DE IZAJE

10.1.1 | MESA DE PALETIZADO N° Ol
10.1.2 | MBSA DB PALETIZADO N° 02

10.1.2 10.1.1

9.3.2 9.3.1 -
ois |
9.1.3
>t0STer> | AUSTRAL GROUP S.A.
AV. LOS PESCADORES 1230 - Telf. 611281
FECHA :
PLANTA DE CONSERVAS | 03/00/00 A\
[UBICACION : TITULO : “
ZONA 09 y 10.-
PAITA AUTOCLAVES
Y LIMPIEZA
cumgck-ocpaa ROVISIDN PLARO No. 05
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ANEXO D
NORMAS PARA PRODUCTOS DE CONSERVAS DE PESCADO

ANTECEDENTES

El proceso de conserveria se enmarca dentro de nommas y estandares que rigen
para productos de consumo humano, asegurando productos de alta calidad. La
narma que gobiernan el procesc de elabaoracion se basa en métodos det CCDEX
Alimentario y los estandares contenido en Normas Técnicas Peruanas.

- Las instalaciones, equipos, maquinarias y servicios, se proyectaron de acuerdo a

estandares exigidos por FDA. , CEE. y DIGESA con una capacidad nominal de 35

T T

El 02 de Junio del 2001 se emitid la cuarta edicion del Plan HACCP donde se fijaron

las siguientes metas

- Aplicacion del programa de aseguramiento de calidad basado en HACCP,
disefado con los estandares de los procesos existentes a la fecha,
estatleciendo especificaciones para que cada prcducto cumpla con las
especificaciones de l|os clientes.

- Implementar un sistema de aseguramiento de calidad que garantice Ia
inocuidad en los procesos productivos de conservas de pescada.

- Mantener en los mercados de Austral Group S.A.A. productos de calidad
adecuada y con niveles competitivos que satisfagan los requerimientos de los

clientes.

El objetivo final es mantener la validacion de los manuales, procedimientos y
metodologia del programa de aseguramiento de calidad, basado en HACCP, por las

autoridades gubernamentales y .entidades internacionales pa la planta de

conservas Paita.

NIVELES QuIiMICcOS'
HISTAMINA < 100 ppm (cocidos) y 50 ppm (crudaos)
TBVN : < 50 mg/ 100 grs (cmdos'y cocidos)

! Consultar la revista de higiene indicada en la bibliografias



NIVELES MICROBIOLOGICOS?

Patégenos . Ausencia de microorganismos capaces de reproducirse
condiciones normales de aimacenamiento no refrigerado.

Termofilos

aerobicos y anaerobicos Ausencia

aerobicos y anaerdbicos -~ Ausencia

Dimensiones de cieire (1/2 by TALL 1 Ib.)

Traslape : Minimo 45%
Largo de Traslape . : Mayora 1.0 mm.
Arrugas : Maximo 25%
Apriete : Minimo 80%
Penetracion de gancho de cuerpo Minimo 70%

Referencia: Norma Indecopi 35.006/007 y Técnica Metalpack

Dimensiones de cierre (1/4 club)

Traslape : Minimo 45-38%
Largo de Traslape : Mayora 1.0 -C0.8 mm.
Arrugas : Maximo 25%

Apriete . Minimo 80%
Penetracién de gancho de cuerpo Minimc 75%

Referencia: Norma Indecopi 35.006/007 y Técnica Metalpack

Dimensiones de cieire (1 Kg)

Traslape : Minimo 48%
Largo de Traslape : Mayor a 1.0 mm.
Arrugas . Méximo 25%
Apriete : Minimo 80%
Penetracion de gancho de cuerpo Minimo 75%

Referencia: Norma Indecopi 35.006/007 y Técnica UBAGO

¢ Consultar la guia de la FDA indicada en las bibliografias
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Dimensiones de cierre (Austral Pack)

Traslape : Minimo 48%
Largo dge Trasiape Mayor a 1.0 mm.
Arrugas : Maximo 25%
Apriete : Minimo 80%
Fenetracidn de gancho de cuerpo Minimoc 75%

~
Referencia: Norma Indecopi 35.006/007 y Técnica UBAGCO

Dimensiones de cierre (Oval 1 Ib)

Traslape : Minimo 48%
Largo de Trasiape : Mayor a 1.18 mm.
Arrugas ; - : Maximo 25%
Apriete : Minimo 80%

P
Penetracién de gancho de cuerpo Minimo 75%

Referencia: Norma Indecopi 35.006/007 y Técnica UBAGO

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS®

Color Caracteristico de la especie
Sahor Caracteristico de ia especie
Olor Caracteristico de la especie
Textura Firme

3 Consultar normas del CODEX indicado en las bibliografias
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NORMAS PERUANAS INDECOPI A CONSULTAR

INDECOPI 272.092

Embalajes de cartédn corrugado para
conservas de pescado en envases

herméticamente cerrados.

INDECOPI 204.017

CONSERVAS DE PRODUCTOS DE LA
PESCA EN ENVASES
HERMETICAMENTE CERRADQOS. Tabla
de puntuacién de defectos para ia
calificacién

INDECOPI 204.009

CONSERVAS DE PRODUCTOS DE LA
PESCA EN ENVASES
HERMETICAMENTE CERRADOS.
Control de esterilidad

INDECOPI 204.007

CONSERVAS DE PRODUCTOS DE LA
PESCA EN ENVASES
HERMETICAMENTE CERRADOS.
Métodos de ensayos fisicos y

organolépticos.

INDECOPI 204.008

CONSERVAS DE PRODUCTOS
PESQUERQOS. Coiiservas de atdiii

INDECOPI 350.007

ENVASES METALICOS PARA
CONSERVAS ALIMENTICIAS

INDECOPI350.010

ELEMENTOS CONSTITUTIVOS DE LOS
ENVASES DE HOJALATA PARA
CONSERVAS ALIMENTICIAS

INDECOPI 204.018

CONSERVAS DE PRODUCTOS
PESQUEROS. Conserva de caballa

iINDECOP} 203.095

CONSERVAS Y SEMICONSERVAS DEL
AGRO. Practicas higiénico sanitarias
concernientes a su elaboracién y alas

plantas de procesamiento.
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INDECOPI 204.016

CONSERVAS DE PRODUCTOS
PESQUEROQOS. Sardinas en conserva y

productos analogos.

INDECOPI 833.008

METODOS DE MUESTREO
INSPECCION POR ATRIBUTOS. Planes
de muestra simple, doble y multiple, con

recnazo.

INDECOPI 209.066

ALMIDONES Y FECULAS. Determinacion

de la pureza.

INDECOPI 209.064

ALMIDON DE MAIZ NO MODIFICADO.
Uso Alimenticio y Farmacéutico

INDECOPI 041.005

PESCADO ENTERO O EVICERADO
CONGELADO RAPIDAMENTE
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PERU ELEMENTOS CONSTITUTIVOS DE LOS iTINTEC
NORMAS TECNICAS ENVASES DE HOJALATA PARA 350.010
NACIONALES CONSERVAS ALIMENTICIAS iviayo, 1570
1. OBJETO

n

1.1. La presente Norma establece las definiciones, especificaciones y métodos
de control de los siguientes materiales: soidaaura, flujos de soidar,
compuesto sellador y bamices; utilizados en la manufactura de los envases

de hojalata para conservas alimenticias.

SOLDADURAS
2.1. Definiciones
2.1.1. Sclgadura
Es la union de elementos metalicos realizados mediante aportacion
de calor y que puede llegar a la fusidn del material, con 0 sin

aplicacién de presidn y con o sin empleo del materia

2.1.2. Soldadura Blanda
Es el material usado para soldar envases de hojalata y es hecha con

una mezcia de estaiio y piomo.

2.1.3. Flujos para soldar
Son’ compuestos quimicos aplicados en las zonas a soldar de los

enwvases de hojalata, con el propdsitc de limpiar la superficie y
prevenir su oxidacion cuando se las calienta a temperatura de
soldado.

2.2. Requisitos
2.2.1. Los tipos de soldaduras utilizados serén los siguientes:
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% Estano (Sn) % Plomo (Pb)
30 70
40 &0
50 S0
62 38
2 S8

2.2.2. Temperatura.de soldadura
La temperatura requerida, para obtener una soldadura fluida sera
contrclada por los siguientes limites:
Limite superior.- Es la temperatura que causara quemadura del

barniz interior de los envases o decoloraciones de la hojalata.

Limite inferior.- Es la temperatura usada para esterilizar alimentos, ia
punta soldada no debe ser afectada por dicha temperatura.

2.2.3. Las soldaduras no deben ser quebradizas, debiendo soportar en los
extremos de la costura lateral, las operaciones de pestanado y cierre
de tapas y/o fondos, a ia flexion y al doblamiento y no deben abrirse.

2.2.4. Inspecciones de Engarce soldado
Al efectuarse la operacion de revisién e inspeccion de envases,

debera observarse que las supeificies unidas estdn cubiertas por |
menos en un 60% considerandolas en forma longitudinal y paralela al

engarce,
Cuaiguier supeificie sin cubrir y transversal al enlace justificaré el

3. COMPUESTO SELLADOR
3.1. Definicién
Son dispersiones acuosas (0 en solventes) de caucho sintético o natuiral,
que se aplica en el ala de los fondos, a efecto de proveer un cierre

hermético.
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3.2. Requisitos
3.2.1. Los compuestos a utilizarse deber ser del tipo sanitario y de acuerdo
a los requisitos que establece ia FDA (Foodcan Diug
Admministration) de los Estados Unidos de Norteamérica, para

envases de conservas alimenticias.

3.2.2. El peso seca de aplicacién del compuesto, debe ser expresado en
miligramos, de igual valor numeérico al diametro de los envases que

se examina expresado en milimetros. La tolerancia sera de £10%

3.3. ensayos
3.3.1. Meétodo para determinar el peso de la aplicacién del compuesto

seflador:

3.3.1.1.Se pesa la tapa en la balanza de precisién, con el compuesto
sellador ya aplicado con la aproximacion de 0,0001 gramos.

3.3.1.2.Se remueve el compuesto seliador por el frote o por solvente.

3.3.1.3.Se tara la tapa en la misma balanza de precision.

3.3.1.4.La diferencia de los pesos en miligramos da el peso de la

aplicaciorr del compuesto seliador.

4. BARNICES
4.1. Definicién
Son los revestimientos organicos especiales utilizados en la mamnufactura
de los envases para conservas alimenticias para su debida proteccion,
tanto contra la corrosién como para la preservacion del producto envasado.

4.2. Clasificacion Estos revestimientos pueden ser:
4.2.1. Revestimientos intemos de broteooién, y de acuerdo a su
composicion son:
4.2.1.1. Revestimientos oleo-resinosos
4.2.1.2. Revestimientos sintéticos
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4.2.1.3. Fendlicos

4.2.1.4. Epoxi-eéster

£.2.1.6. Epoxi-endurecido al calor (termoestables)
42.1.6. Butoxi

421.7. Vinilicos

AN 4 0 it i ] I~r 1+ talnlaal
S.2.1.0, Vinilicos endurecidos al calor \LE(TﬂOESLGblGS;

4.2.2. Revestimientos externos decorativos

4.3. Especificaciones de Aplicacion para los barnices utilizados en los envases
de hojalata para conservas de pescado Yy frutas

. ] . .. | Pesode Aplicacién| Tolerancia
Barniz Tipo Denominacion , , , ,
Internacional g/m mg/pulg® | g/m*® | mg/m
1ra. capa Fendlico 226 2.35 1.5 |+0.78| %05
interior
2\_‘13- €aPa | H|ao resinoso i39-c 9.30 6.0 +0.78 | 0.5
interior
s Fendlico u
apa
P2 oleo ;ﬁnoso 126-ALN 6.20 40 |2078| 205

4.4. Metodo para determinar el peso de aplicacién del barniz
4.4.1. Se corta un trozo circular o cuadrado de 25.8 cmm2 (4 pulgadas) de
superficie de la plancha de hojalata o de la porcion del envase, cuyo

peso de aplicacion de barniz se quiere determinar.

4.4.2. Se pesa el espécimen en la balanza de precisidbn con aproximacion
de 0.0001 g.

4.4.3. Se remueve el bamiz que se desea ensayar en la siguiente forma:
4.43.1. Barniz oleo-resinoso, frotando con algodoén impreghado en
cloroformo. .
4.4.3.2. Barniz fendlico, mediante electrolisis en solucidon concentrada
de cloruro de sodio con electrodo de carbon.
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4.4 4. Se tara el espécimen al que se ha removido el bamiz ensayado en la

misma balanza de precision.

4.4.5. La diferencia de peso dividida entre 0.00258 m? (4 pulg?®) da el peso

de la aplicacién de bamiz seco expresado en g/m? (6 mg/pulg?)

5. APENDICE

S1.

5.2.

Revestimientos Oleo-Resinosos

Son ios formados a partir de gomas naturaies u oleos secantes usandose
alcoholes minerales como diluyentes. Poseen las caracteristicas requeridas
por la mayoria de los envases de productos alimenticios. Resisten al
estampado y proporcionan buena proteccién contra &cidos provenientes de

las frutas y legumbres comunes.

Revestimientos Sinteticos
Son hechos a base de resinas que pueden contener o no materias primas

naturales, producidas por sintesis quimica.

Las principales resinas sintéticas usadas en los barnices para envases de
conservas alimenticias son:

Resinas Fendlicas

Resinas Epoxi

Resinas Vinilicas

. s
Resinas Butoxi

. Barnices Fendlicos

Son soluciones de resinas de fenol-formaldehido, los cuales después de ser
aplicados a la hojalata reciben tratamiento témmico de curado, hasta

tornarse insoluble, manteniendo flexibilidad suficiente para soportar las

operaciones de manufactura de los envases.
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5.5.

5.6.
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Barnices Epoxi-Ester
Son los producidos haciendo reaccionar resinas con acidos grasos,
teniendo las siguientes caracteristicas en relacién a los bamices epoxi:
+ Mayor flexibilidad
o« Menor dureza
+ Temperatura de curadc o cocimientc mas bajo
¢ Menor estabilidad térmica
Se usa generalmente para el barnizado exterior.

Barnices Epoxi endurecidos al calor
Son soluciones de resinas epoxi mezclads con resinas fenolicas o urea, sus
propiedades son:
+ Buena flexibilidad
» Buena estabilidad téermica
+« Buena adherencia
+ Buena resistencia a los productcs
+« Exentos de sabor
Se usan como revestimientos de interiores

Barnices Butoxi
Son soluciones de resinas de butadieno y estireno.
Por no ser muy flexibles, se usan generalmente en los cuerpos de los

envases.

. Barnices Vinilicos

Son soluciones de cloruro de palivinilo. Sus principales propiedades son:
« Exentos de sabor
+« Extrema flexibilidad
» Resistentes a la pasteurizacién
« No resisten procesamiento
¢+ No se endurecen con el calor
» Tendencia a chamuscarse o quemarse cuando son cocidos a

temperaturas muy elevadas
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Barnices Vinilicos endurecidos al calor
Son soluciones de cloruro de polivinilo mezcladas con una resina de
endurecimiento al calor, tales como resinas epoxi o fendlicas. Sus
propiedades son:

« Buena dureza

+ Buena flexibilidad

« Buena adherencia

« Resistencia al procesamiento

Se utilizan como revestimientos externos.

Barnices Tipo C

Son generalmente bamices oleo-resinosos a los que se adiciona pasta de
oxido de zinc. Se emplean en el barnizado interior de los envases. Se
utilizan para que el azufre que contienen ciertos alimentos tales como el
pescado, las legumbres, las frutas y la carne, reaccionen con el zinc para
formar un sulfuro de zinc, color blanco e inocuo. Este tipo de barniz tiene
por objeto remover los derivados de azuire del alimento y del espacio vacio
del envase a mas de evitar con éxito que la hojalata quede manchada

5.10. Barnices tipo ALN

Son barnices fendlicos u oleoresinosos a los que se adiciona polvo o pasta
de aluminio. Se empiean en &l barnizado interior de los envases. Se utilizan

ciertos alimentos tales como cames y pescado, reaccionen con el

Ee)]
Q)
—
Q
Q
[
o O

stario de la hojalata produciendo decoloracién tanto en los barnices
comc en los productos envasados. Su accidn no es de gama tan amplia

como la de los barnices “C*



ANEXO E

FORMATOS GENERADOS PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

v V V ¥ V¥V

REGISTRO DE EQUIPOS Y MAQUINAS.
REGISTRO HISTORICO DE MAQUINAS Y EQUIPOS.
INSPECCIONES DIARIAS

SOLICITUD DE ORDENES DE TRABAJO

REPORTES DE SOLICITUD DE ORDENES DE TRABAJO.
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AUSTIALE

AUSTRAL GROUP S.AA.
MANTENIMIENTO CONSERVAS

PLANTA - PAITA

REGISTRO DE EQUIPOS Y MAQUINAS

DENOMINACION: AREA: CICLOS:
MARCA [ARO DE FABRIC. PESO =
MODELO PROCEDENCIA LARGO
TIPO FECHA DE INST. ANCHO
SERIE IPRECIO COMPRA ALTURA
H.P. TOTAL VOLTAJE. cicLOS:

W TOTAL AMPERAJE Jrem
MOTOR PRINCIPAL
MARCA HP AMPERAJE
TIPO RPM CICLAJE
SERIE KW FASES
RODAM. DELANTE RODAM. POST. VOLTAJE

cos. o

TIPO RETEN

ICANTIDAD

RELAY TERMICO
MOTOR SECUNDARIO

MOTOR REDUCTOR

MARCA HP MARCA VARIACION
TIPO AMPERAJE __ ___TIPO 'O POLEA
SERIE VOLTAJE _SERIE ‘CHAVETA
ROOAJE DEL. cos.o - RODAJE DEL RETEN
RODALJE POS. RELAY RODAJE POS. RETEN
CONTACTOR _ ACEITE CANTIDAD
FUSIBLES MAT. ENGRANA.

DATOS TECNICOS LUBRICANTES : ACEITES Y GRASAS

IPARTES DEBE USAR

CANT. GALON USA

EQUIVALENCIA

SIST. HIDRAULICO
CARTER
REDUCTORES
CAJA ENGRANAJES
FILTROS AIRE
BOMBA VACIO
CADENAS
ICHUMACERAS.
RODAJES




AUSTRAL GROUP SA. A,

MANTENIMIENTO CONSERVAS
PLANTA - PAITA

REGISTRO HISTORICO DE EQUIPOS Y MAQUINAS

NOMBRE Y DESCRIPCION

MARCA MODELO SERIE ANO DE FABRICACION

POTENCIA -|RPM VOLTIOS AMP. HZ.

TIPO DE TRANSMISION

DIAMETRO DEL EJE

TIPO DE ARRANQUE RODAMIENTO EJES
POLEAS FAJAS CADENAS
UBICACION COD_MTTO
OBSERVACIONES

MANTENIMIENTO

FECHA TRABAJO EFECTUADO COSTOEN $ EJECUTADO POR




ﬂ(/jf /[ "> |MANTENIMIENTO CONSERVAS § DIA
PLANTA - PAITA N°
INSPECTOR |

mmmmu‘nm_

INSPECCIONES DIARIAS DA
SISTEMA ELECTRICO-ELECTRONICO N°.

AREA SISTEMA DE DESCARGA TRANSVAC
COD AREA 1

MARCAR OBSERVACIONES
TANQUES DE DESCARGA

Verificar condicion de flexibles de controles de nivel

Verificar sujecion de control de nivel en el tanque

BOMBA DE VACIO VACIO PLENA CARGA
Medir amperaje de motor en vacio y en plena carga

Verificar limpieza de parte externa del motor

Verificar condicion de la tapa del ventilador

Guarda debe estar correctamente instalada
Conexiéna bomeras debe ser hermetica

COMPRESOR DE AIRE VACIO PLENA CARGA
Medir amperaje de motor en vacio y en plena carga

Verificar limpieza de parte externa del motor

Verificar condicion de la tapa del ventilador
Guarda debe estar correctamente instalada

Conexién a bomeras debe ser hermetica

BOMBA DE AGUA VACIO PLENA CARGA
Medir amperaje de motor en vacio y en plena carga

Verificar limpieza de parte externa del motor

Verificar condicion de la tapa del ventilador
Guarda debe estar correctamente instalada

Conexién a borneras debe ser hermetica

SISTEMA DE CONTROL

Los paneles electricos deben estar bien cerrados
Prender el PLC y ver los leds indicadores

NOTAS
Buenas condiciones g

Observado necesita intervencion ro .
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AUSTRAL GROUP SAA.
MANTENIMIENTO CONSERVAS
HPLANTA - PAITA

SOUCITUD DE TRABAJO N*

FECHA

SOUCTTUD DE ORDEN ORIGINAL

SOLICITUD DE ORDEN DE TRABAJO

PARA I

PROYECTO
INMUEBLE
BIEN NUEVO
AMPLIACION
EQUIPO
MAQUINARIA

DIRECT. C. COST.
MTT. PREV.

MTT. CORRECT.
REPUESTOS
HERRAMIENTAS
ESTUDIOS
OTROS

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

DEL REPORTE DE INSPECCION #

JUSTIFICACION:

0 0000000 000004
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= e s, AUSTRAL GROUP S.AA.
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';'_| VAL |PLANTA-PAITA

REPORTE DE INSPECCION DE MAQUINA Y/O EQUIPO

N DIA
COD-MTTO UBICACION DESCRIPCION EQUIPO /
MAQUINA
ITEM TIPO DE PRUEBA MEDIDA A TOMAR RESULTADO

DESCRIPCION DEL PROBLEMA (S)

|POSIBLE (S) CAUSA (S)

ACCION RECOMENDADA (S)

INSPECTOR

FECHA

FIRMA




s S AR

R e R 2 T

Wwwwsﬁmmmy&mm

PLANTA - PAITA

S

f ]./.e 0[, N AUSTRAL GROUP SAB.
) S

MANTENIMIENTO CONSERVAS

REP()RITE DE SOLICITUD DE ORDENES DE TRABA.JO

SEMANA:

Introduzca Semana

~

control calid. 108[Mtto. Eg. Buchi 33362 80%] S # 25 Laboratorio 1

Prod. Crud. 175|Fab. Pines 33370 80%] S # 25 Pozas 20| Croquis
Aduinist.. 177|Pintura 33373 100%)] S # 25 offic, Adm. 1

Almacen ' 185(Mtto. Iluminaci6n 33385 100%] S # 25 QLfic, Adm. 10

Produc. Cocid. 25[|Mtto. Cortadoras 33350 90%| S # 25 Encanast. 2 S # o0
Etiquetado 21|Mtto. Encajonadoras 33345 90%] S # 25 Encajonadoras 2 S # 20
Prod. Crud. 100|Camhio rodajes 33360 100%! 8§ # 25 Cocedor Tall # 1 2
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PLANTA - PAITA

AUSTRAL GROUP S.AA.
MANTENIMIENTQ CONSERVAS

DIA
N°

INSPECTOR

INSPECCIONES DIARIAS
AREA SISTEMA DE DESCARGA TRANSVAC

COD AREA 1

TANQUES DE DESCARGA

Revision del tanque exteriormente

Revision de fugas en las valvula

Revision de fugas en las entradas de hombre
Revision de las mangueras de 8" de dafos

BOMBA DE VACIO

Revision de las fajas en V si hay rajaduras
Tension de las fajas en V

Revision de las conexiones de agua por goteo
Revisar los canales de las poleas

COMPRESOR DE AIRE

Verificar el nivel de aceite

Drenar el agua del reservorio de aceite

Medir la diferencia de presjon entre ent. Y salida

BOMBA DE AGUA

Fugas en bridas y conexiones

Ver ajuste de pernos en bridas de bombas
Inspeccion de gland y sellos por goteo

Ver alineamiento de bomba (nivel de ruido)

SISTEMA NEUMATICO

Estado de mangueras de nylon
Fuga en actuadores neumaticos
Fuga en conectores de aire.

NOTAS

Buenas condiciones

Observado (necesita intervencion prog.)
Necesita revision (intervencion urgente)

MARCAR

/\ P<15

XO

A

P>=15

OBSERVACIONES




GLOSARIO

VLT

FORMATO TALL

FORMATO
AUSTRAL PACK

FORMATO OVAL

FORMATO
Y2 LIBRA

FORMATO
7 CLUB

NAVE DE
PROCESO

SISTEMA RSW

TBVN

Iniciales de Vaccum low Temperature. Proceso de
secado a baja temperatura y por debajo de la presion

atmaosférica

‘Es el tipo de lata de peso bruto con pescado de una

libra de dimensiones: 73 mm de diametro y 110 mm
de alto

Es el tipo de lata de peso bruto con pescado de media
libra de dimensiones 52 mm de didametro y 110 mm de
alto

Es el tipo de lata de peso bruto con pescado de una
libra y forma eliptica de cuerpo vy tapa.

Es el tipc de lata de peso bruto con pescadc de media
libra, sus dimensiones son 83 mm de didmetro y de
alto

Es el tipo de iata de forma cuadrada de cueipo y tapa

Es la estructura metélica con techo a doble agua,

Sistema de enfriamiento de agua usado en las
embarcaciones de captura de pescado y en las pozas
de almacenamiento.

Iniciales de Total Base Volatile Nitrogen que significa
bases nitrogenadas volatiles totales, mide la frescura
de la materia prima permitiendo discriminar calidades

de un producto final
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PALLET

PARIHUELAS

HERFRAGA

EXHAUSTOR

TRANSVAC

Es el total de latas colocadas en un arreglo de filas
(camas) y puestas una encima de otra hasta una
determinada altura, depende la cantidad de filas y la
altura final al tipo de latas

Es un conjunto de tiras de madera unidas con clavos
naciendo un arreglo tal que sirven para colocar encima
las conservas ya paletizadas o para iniciar Ila
for\macién de pallet. Su forma facilita al transporte del
paliet por un montacargas

Es una escala de medicidn de la viscosidad de ia
pasta de tomate

Recipiente de poliuretano de aita densidad con
capacidad de 500 kg y 900 kg de almacenamiento
de pescado.

Transportador movil de acero inoxidable usado para
ordenar las canastillas con pescado, y este a su vez
introducirse en la cocina para la coccion.

Es un equipo mecéanico cuya funcion es formar el
paquete soélido de pescado ya fileteado e introducirio
en un envase a una altura de corte y didmetro que son
regulados de acuerdo al peso neto requerido

Equipo usado para la generacion de vacio dentro de la
lata, este proceso se realiza expulsando el aire de la
lata con el vapor, el cual luego de enfriarse se
condensa tratando de ocupar menos espacio y
generando €l vaci® que se requiere, y asi poder
resistir los cambios bruscos de presion y temperatura
en el proceso de las autoclaves.

Nombre "dado al todo el sistema de descarga de
pescado, desde la extracciéon del pescado de las
embarcaciones de captura hasta el tubo de descarga
que va hacia la planta de conservas
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SPROCKET

H-H

FLASHPACK

oID
it

FDA

CEE

DIGESA

HACCP

Es una palabra en ingles que adecuadamente
traducida seria una rueda dentada para el arrastre de
mallas y fajas transportadoras, el material mas usado
para su fabricacion son el fierro fundido y nylon
Abreviatura que se da a las horas hombre, (til para &i
calculo de indicadores y costos

Modelo del envasador automatico de trozos de
pescado dentro de las latas

Albreviatura que significa realizar limpieza en el mismo
lugar

Abreviatura del organismo americano de
administracion sanitaria

Abreviatura de la comunidad econdmica europea
Abreviatura de la Direccién General de Sanidad,
organismo regulador del gobierno de productos para el
consumo humano directo

Abreviatura de Hazard And Critical Control Point) que
significa analisis de puntos criticos de control, es un
sistema para asegurar que el producto esta libre de
todo peligro fisico, quimico o biolégico
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