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I I. RESURIEN

En este estudio se da a conocer el resultado de la investigacién sobre la evaluacién de

la calidad tecnolégica de maquinaria y equipos de las plantas de pastas y embutidos de

pescado.

Respecto a las Plantas de Pastas y Embutidos de Pescado establecidas en el pais se ha

evidenciado Ia existencia una sola Planta privada industrial que procesa surimi base.

En cuanto a1 grado de mecanizacién da las Plantas de Pastas y Embutidos de pescado

establecidas en el Callao, se ha logrado determinar que existe un dé}401citde

mecanizacibn de14O % de maquinas basicas del requerido

En lo referente la calidad tecnolégica las plantas evaiuadas, se ha logrado determinar el

siguiente orden en la cali}401cacién,seg}401nel promedio de la brecha de la calidad

tecnolégica de sus maquinas: 1° Planta Modelo con 12.658 puntos, 2° Ex Planta del

Complejo Pesquero de la Puntilla con 15.776 puntos , 3° Planta del Instituto

Tecnolégico Pesquero ITP con 18.59 puntos y 4° Facultad de Ingeniaria Pesquera

UNAC con 25.312

Los precitados resultados han conducido a las siguientes conclusionesz que en la '

actualidad la industria pesquara nacional no ha diversi}401cadosu produccién con plantas

industriales de pastas y embutido de pescado de }402ujocontimio capaces de satisfacer

exigencias de elaboracién rapida, procesar mayores vol}401menesde pescado; que las

plantas de pastas y embutidos establecidas tienen un alto dé}401citde mecanizacién de

las operaciones basicas y las maquinas son inferior calidad tecnolégica que las

maquinas actuales del mercado. Situacién que posterga la solucién a la necesidad de

revertir el aprovechamiento de las grandes cantidades de anchoveta del consumo

animal para el consumo humano. A

5 �034V



II.- INTRODUCCION

Desde que se inicié la produccién de pasta de pescado para conseguir aumentar e1

periodo de conservacién de las capturas y otorgar valor comercial a recursos que no

eran de facil consumo, han venido mejorandose el proceso, maquinaria y equipos y la

calidad del producto de las plantas de pastas y embutidos.

Por lo que la industria de pastas y embutidos de pescado para competir en satisfacer las '

exigencias del mercado tiene que orientar esfuerzos a la ejecucién de proyectos,

programas y actividades con el objetivo de optimizar la e}401caciade las plantas para

adquirir reputacién internacional, ser mas viable y competitiva y garantizar la

potencialidad de exportacién. �030

Para la sustentacién de dichos proyectos es indispensable realizar investigaciones

evaluativas que respondan la interrogante de si existe requerimientos claves de cambio

en la maquinaria y equipos de las plantas de produccién por otros que tengan mayor

repercusién en el ajuste de la e}401caciade las plantas de pastas y embutidos.

El consumo mundial de alimentos de surimi muestra un crecimjento sostenido. En el

Pen'1 la posibilidades de aprovechar especies abundantes en la manufactura masiva de

surimi con rendimiento y precio del producto que_ supera en signi}401cativamenteal de la

hace de la planta de pasta y embutidos un negocio muy rentable. Asi, en el futuro es

obvio que la produccién de pasta de pescado iré creciendo y tendra que competir mas y

mas en el mercado, incluso en la utilizacién como materia prima de especies

tradicionalmente utilizadas para la elaboracién de harina de pescado. Este marco

justi}401caplenamente la investigacién realizada.

6 7�030



La aplicacién de un modelo dc evaluacién de la calidad tecnolégica que identi}401quelos

requerimientos claves de cambios de la maquinaria y equipos de las plantas de pastas y

embutidos de pescado desde un punto de vista de la innovacién es oportuno en las

actuales circunstancias. En esto radica la impottancia de la contribucién de la

investigacién. -



111. MARCO TEORICO

3.1 PASTAS Y EMBUTIDOS DE PESCADO �030

3.1.1 . Concepto de Pastas y Embutidos de Pescado ' I

Pasta de pescado es un concentrado de proteinas mio}401brilaresprovenientes del

mL'1scu1o de pescado picado, que se obtiene por lixiviacién en agua.. Este

producto, que contiene cerca del 76% de agua, 15% de proteina, 0,9% de grasa,

V 6,85% de carbohidratos y 30mg de colesterol, es una materia prima ique permite I

elaborar gran variedad de alimentos derivados, entre los que se incluyen los

embutidos. Es posible mantenerla estable por largo tiempo si se almacena

�030 congelada utilizando agentes crio-protectores

Embutido es pasta base de pescado condimentada con colorantes y sabotizantes

e introducida a presién en tripas y cocida, aunque en el momento de consumo

carezcan de ellas. Embutido curado el cual su componentes interact}401ancon sal,

nitratos y nitritos principalmente, con el }401nde mejorar sus caracteristicas, en i

especial color y Vida }401til.

http://otcmaster20l 1 .wordpress.com/2012/02/06/que-es�024el-surimi�024origen�024y-

usos-en-la-industria-carnical

3.1.2 Evolucién de la Elaboracién de Pastas y Embutidos de Pescado _

La elaboracién de pasta de pescado 0 �034Surimi�035y productos en base a �034Surimi�035

se remonta a miles de a}401osatras en el Japén. Los pescadores comenzaron a

producir - a partir del milsculo desmenuzado de algmos pescados frescos y de

manera attesanal - un producto tratado térmicamente al que denominaron

kamaboko. Asi conseguian aumentar el periodo de conservacién de las capturas

y otorgaban valor comercial a recursos que no eran de facil consumo.

8 /ll



La produccién comercial del �034Surimi�035se inicia a principios del siglo XX con el

aumento en los desembarques de materias primas y la aparicién de nuevas

tecnologias de pesca. A partir de esos a}401osse incrementé el mimero de fabricas,

aunque sin mayores diferencias en sus capacidades debido a los sistemas de

produccién manual y la dependencia de la mano de obra familiar. El

abastecimiento de materia prima se realizaba diariamente en cantidades

peque}401asdebido alas di}401cultadeseri la conservacién. Con el desarrollo de las

industrias productoras de hielo y transportes, se pudo abastecer a las industrias

mas alejadas de los puertos. I

A partir de 1953, la industria japonesa crece rapidamente con el desarrollo de la

salchicha de pescado, debido a la demanda del consumidor, al abastecimiento

estable de la materia prima y a la larga Vida del producto. Asi mismo, las plantas

industriales de Surimi crecieron, se equiparon con maquinaria moderna y se

introdujeron avances tecnolégicosv de manufactura y preservacién. _

En 1959 un grupo de investigadores desarrollaron una técnica para estabilizar la

funcionalidad de las proteinas de la carne de pescado lavada cuando era

almacenada en forma congelada. Descubrieron que lavando la carn.e con agua,

removiendo las sustancias solubles y posteriormente adicionando

crioprotectores, como carbohidratos, a la carne molida del pescado, se podian

mantener las cualidades }401mcionalesdel m}401sculoproteico durante su

almacenamiento.

Después de la introduccién de Surimi congelado las industrias pudieron

almacenar materia prima y asegurar su iproduccién todo el a}401o,sin grandes

variaciones de calidad con una programacién continua. Los bloques compactos

de Surimi congelados estaban listos para su uso como material intermedio y eran }401i

9



econémicos a las industrias localizadas en su mayoria en grandes ciudades.

La industria de productos a base de Surimi empezé a declinar a }401nesde los 70,

como consecuencia de la sobrepesca del abadejo de Alaska; la especie mas

utilizada para la produccién de snrimi, y a las regulaciones impuestas al mar de

Bering en 1974. En 1977, el estableeimiento de las 200 millas de pesca por la _

U/nién Soviética y los Estados Unidos restringié la pesca del abadejo de Alaska

por los japoneses, acarreando un gran aumento en los precios de los productos a

base de surimi. �030

En el 'Pen�0311,las actividades de procesamiento de �034surimi�035se iniciaron con la

}401mdaciéndel Instituto Tecnolégieo Pesquero del Peru (ITP), patrocinado por la

cooperacién japonesa en la década de los 80�031.Después de un periodo de

aprendizaje de la tecnologia bésica, se inicic�031)el estudio de las especies peruanas

y las poslbilidades de ser utilizadas en la manufactura masiva de surimi. Se

encontré gran potencial en el uso de especies como la lisa, por sus propiedades

intrinsecas en lo referido a la fuerza de gel y el color de la carne.

En la década los 90, junto con el estudio de la adaptabilidad de las especies

pelagicas para la manufactura de esta materia prima, se hizo factible la '

instalacién en el ITP de la primera planta comercial de surimi del Per}401,que traia

como novedad el uso de equipos que permitian la utilizacién de peque}401os I

pelagicos (de color menos blanco que las especies tradicionalmente utilizadas

para el Surimi y con alto contenido graso) que incluian principalmente al jurel,

machete de hebra, anchoveta blanca y negra, bereche, entre otras. Lo que

contribuyé a la instalacién de plantas industriales de procesamiento en la

provincia de Paita �024Piura como Pesquera Arcopa S.A., con una capacidad

10 % _



produccién de su planta industrial de 48 tonelaclas dia para la elaboracién de

'surimi base�031.

Cabe se}401alarque debido al potencial de este producto se tiene informacién de la

instalacién de una planta de la Pesquera Arcopa S.A. del grupo Adrien - Francia

en la provincia de Paita �024Piura ( produccién de surimi base con las especies

anchoveta y el calamar gigante), asi como el interés de otras empresas pesqueras

por instalar este tipo de plantas para la linea de surimi, entre ellas Corporacién

Pesquera Inca.

Se ha reportado que las plantas peruanas de surimi tienen una capacidad de �030

produccién de 800 toneladas al mes y que es procesado bajo estrictas. normas de

calidad internacional, recomendadas por la Agencia de Pesquerias de Japén. De i

esta manera, se ofrece excelencia en los factores que condicionan las

caracteristicas del Surimi, como la humedad, }401ierzade cohesién de gel, color

blanco, libre de impurezas y suave olor del producto. I

http://www.oannes.org.pe/seminario/pasanchezaspectogrlesmcdo.html

3.1.3 Posicionamiento de la Industria de Pastas y Embutidos de Pescado

Japén es el principal importador de surimi producido a partir del abadejo de

Alaska. Estados Unidos es su principal proveedor. Se puede a}401rmaque estos

niveles de importacién han venido mostrando una tendencia ligeramente

descendente, en tanto se ha producido un incremento gradual en la

importaciones de surimi a partir de especies como dorados o pargos.

. Corea es el segundo consumidor y segundo fabricante de productos a base de .

surimi en el mundo, seguido de Tailandia, Malasia y China.

La produccién de surimi en Corea es insu}401ciente,siendo Estados Unidos su
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principal proveedor. Las exportaciones coreanas, constituidas principalmente

por productos derivados del surimi, tienen como principal destino a paises de la

Union Europea (Francia, Italia, Espa}401a) y Japon.

Se espera que la tendencia al aumento en el consumo en Corea continiie, debido

a factores adicionales como la percepcion del consumidor de que el pescado es

una altemativa saludable a las carnes rojas y el es}401ierzode la industria por

diversi}401carlos productos pesqueros, mejorar la calidad y desarrollar procesos T

V tecnologicos. De alli que los patrones de consumo se han diversi}401cado'

I notablemente con mas productos pesqueros procesados congelados, analogos

derivados del surimi y las algas marinas.

Actualmente, en tanto que la demanda de surimi ha disminuido en Japon, esta ha

ido creciendo en Europa.

Para Francia, Estados Unidos es el principal proveedor de Surimi como materia

prima. Otros proveedores son Chile y Dinamarca. Los productores franceses ven 4

un alto potencial en el Mercado de surimi ya que en la actualidad solo se accede V

a consumidores de sectores medios y bajos. En otros mercados, como Estados

Unidos también estén creciendo las ventas al por menor.

1 El consumo mundial lde alimentos de surimi muestra un crecimiento sostenido

en los }401ltimos10 a}401os(14%). La produccion mundial de surimi esta en el rango A

de 500 a 600 mil TM por a}401o,de las cuales casi 200 mil provienen de Estados V

Unidos.

Argentina, Chile y Per}401son lo paises sudamericanos que procesan surimi.

i 12 /4;



A Los mercados a los que exporta Peril son principalmente Japén, Europa ,

Estados Unidos y Brasil.

Pesquera Arcopa S.A. el a}401o2010 exporto aproximadamente 8,500 TM.EI

precio del surimi es muy atractivo. Una tonelada de esta pasta cuesta US$2 mil,

I mientras que una tonelada de harina cuesta US$500 lo que hace de esta Iinea de

produccion un negocio muy rentable. El aprovechamiento de la materia prima

también es mayor que en el caso de la harina ya que "si para un kilo de harina de

pescado se utilizan 5 kilos de pescado entero, para un kilo de surimi se utilizan V

solo 4.ki1os de pescado".

http://www.oannes.org.pe/seminario/pasanchezaspectogrlelsmcdo.htn1l

3.1.4 Tecnologia de Pastas y Embutidos

Al agregar sal cornfm a la pasta de pescado, los }401lamentosde la actina y miosina

se solubilizan por el efecto de la sal dentro de la fase acuosa del m}401sculoy 0

ambos }401lamentosse combinan para formar el complejo actomiosina, que en

solucion geli}401carapidamente debido a su conformacion }401brosa.

Cuando la pasta es cocida, los }401lamentosde actomiosina formados se enlazan

. originando una estructura reticular tridimensional y una gran cantidad de agua .

libre queda retenida en los nudos de esta red '

En general, para obtener un embutido de pescado de buena calidad se requiere:

a) Materia prima con un buen nivel de frescura.

b) Proteinas mio}401brilaresen condiciones de alto nivel de solubilidad y

- concentracién. 0

c) pH de 68 a 7 .0 y mantener el pescado y�030la came obtenida a baja temperatura.
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d) Mezclar perfectamente bien en cutter, manteniendo la temperatura por debajo

de 10 °C. .

e) Seleccionar la envoltura.

E1 surimi se obtiene a través de una serie de lavados de la came picada de '

pescado a baja temperatura. Las etapas de lavado son muy importantes,

porque tienen como obj etivo eliminar: �031

- Las sustancias que imparten el color (mioglobina), olor y sabor

caracteristico a pescado. I

�024Las enzimas proteoliticas que pudieran causar la desnaturalizacién de

proteinas mio}401brilares.

�024 Las proteinas sarcopléismicas que impiden que las proteinas mio}401brilares

formen un entramado }401rme,inter}401erendoen el proceso de gelacién

Las proteinas mio}401brilaresfmicamente son solubles en disoluciones de

sal, es por eso que en el triturado del pescado sin a}401adirsal, se respeta la

estructura mio}401brilar.Los lavados se realizan a bajas temperaturas para

reforzar el desdoblamiento de las hélices proteicas y la interrelacién entre

las caderias laterales hidrofébicas, dando como resultado un entramado

denso y uniforme. .

b La principal caracte}401sticade las proteinas mio}401brilareses su capacidad de

formar geles, por lo que se obtienen estructuras fuertes y deformables, lo

que permite utilizar el surimi como un ingrediente intermedio en la

elaboracién de diversos productos. Ademés, debido a que no aporta sabor,

14 �031}�030J



color, ni olor permite dar al producto }401nallos atributos deseados con

relativa facilidad. .

Se elimina el exceso de agua y a la pasta obtenida se le a}401adenalgunos

aditivos para mejorar su textura, como por ejemplo el almidon. Este es

b utilizado com}401nmenteentre un 5 % y 10 % para atrapar el agua debido a

que gelatiniza parcialmente y llena los huecos del entramado proteico, por

lo que refuerza la formacion del gel. Normalmente se utiliza almidon de

papa, sin embargo, también se pueden utilizar algunas gomas como

alginato, carboximetilcelulosa, xantano y carragenina. También suelen

utilizarse solidos de la leche, alb}401minade huevo y gluten como aditivos V

adicionales.

Por 1�0311ltimola pasta se mezcla con substancias crio protectoras (tales como

az}401caresy polialcoholes) y se pre congela en bloques que se mantienen

por debajo de -20 °C, para su posterior comercializacion.

http://otcmaster20l 1 .wordpress.corn/2012/02/O6/que-es-el-surimi-origen-y-

I usos-en-la-industria-carnica/

http://www.iiap.org.pe/publicaciones/CDs/MEMORIAS__VALIDAS/pdf/P

i%C3%B1eros.pdf: embutidos

3.1.5 Materia Prima Idénea para Pastas y Embutidos de Pescado

Que la materia prima sea idénea para pastas�030y embutidos depende de sus

propiedades intrinsecas en lo referido a la fuerza de gel y el color de la came.
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Las principales especies utilizadas para la elaboracion del surimi son las magras,

entre las que destacan el abadejo de Alaska, pez dorado, el bacalao.

Para su elaboracién se emplean especies de pescado con poca salida comercial y T

�030 bajo precio, asi como recortes procedentes del proceso de }401leteado.Algunas de

las especies mas empleadas son abadejo de Alaska, tiburon, bacalao, merluza,

sardina, entre otros.

En el Pen�031;el �034surimi�035se produce principalmente a partir de la utilizacion de

peque}401ospelagicos (de color menos blanco que las especies tradicionalmente

utilizadas para el Surimi y con alto contenido graso) que incluyen

principalmente la anchoveta , el calamar gigante, el pez volador, el bereche, pez

cinta, especies el jurel, la caballa 0 la merluza, bagre entre otras.

Pesquera Arcopa S.A., empresas peruanas, procesa de surime base de las dos I

especies mas dominantes, el calamar gigante y la anchoveta.

http://www..ad1ien.fr/web/p883__arcopa-armadores-y-congeladores-del-

paci}401cohtml

http://pescadosymariscos.consumeres/el-surimi b

3.1.6 Plantas Industriales Mecanizadas

V Las Plantas Industriales Mecanizadas son las que realizan las operaciones

basicas y auxiliares de los proceso productivos con maquinas por el método de

}402ujo.Las Plantas son de }402ujocontin}401ocuando las operaciones ademas de darse

en forma eonsecutivas son continuas, y son de }402ujodiscontin}401ocuando las

operaciones se dan en forma consecutiva pero no son contin}401as.Y dependiendo

si las maquinas operan entrelazadas o individualmente las Lineas seran de

interconexién rigida o }402exible. /yy
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En las Plantas debe existir una buena coordinacién entre la capacidad y el ciclo

de las maquinas, asi como también las maquinas deben satisfacer las

condiciones técnicas de rendimiento, con}401abilidady }401mcionalidad.(Zuta, J y

Guevara, R. 1990)

El desarrollo de las maquinas y la mecanizacién de las operaciones de las

plantas permiten satisfacer exigencias que pueden resumirse en:

1. Métodos industriales de elaboracién répida, libre del manejo brusco, la

contaminacién y con ello evitar el deterioro de la materia prima perecible,

como el pescado, con el tiempo �030

2. Operar mayores vol}401menesde materia prima

3. Elaborar productos que responda a las expectativas y necesidades del

consumidor y que cumpla los esténdares internacionales de manufacturacién.

3. Rebajar costos de produccién, aumentar rendimientos

Las maquinas que realizan cada una de las operaciones de una planta industrial

estén constituidas por un conjunto de componentes que conforman su

estructura.

En la estructura de una maquina se identi}401canlos siguientes cinco componentes

: 1) el mecanismo operador, 2) las piezas de complementacién operacional, 3)

las piezas auxiliares, 4) los mecanismos de accionamiento, 5) la estructura de

soporte.

En los componentes de las maquinas se identi}402canelementos de maquinas

mas simples que los constituyen, pudiéndolos de}401nircomo todas aquellas

piezas 0 elementos mas simples o sencillos que correctamente ensamblados

constituyen una maquina completa y en funcionamiento.
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Los elementos de méquina de aplicacion general se emplean en todas las

maquinas y son las uniones, transmisiones, ejes, arboles, cojinetes, muelles.

Dependiendo de las funciones operativas que realizan, las maquinas pueden ser

bésicas o auxiliares. La maquinas basicas son las unidades que llevan a cabo

funciones operativas que transforman los elementos en proceso para la obtencion

de los productos; por lo que son las que tienen mayor repercusion en el ajuste de

la e}401caciadel resultado o producto. -

I Las maquinas auxiliares de una Iinea de produccion son las unidades que llevan

. a cabo la }401xnciontecnologica sin trasformar los elementos en proceso. (Zuta,

2000). ' �030 �030 V

E1 funcionamiento de una méquina es la interaccionan de los componentes de

su estructura unidos entre si con la }401nalidadde ejecutar una determinada

V funcion, con economia de esfuerzo vital, calidad y maximo rendimiento.

Mientras la Faz estructural de una maquina muestra un conjunto de I

componentes y elementos interrelacionados en los cuales se hace realidad la _

accion u operacion; la faz funcional o dinémica es la Faz estructural en continuo

movimiento. Esta faz muestra a su vez la actividad o accion completa (

V operacion ) que realiza la estructura en orden a la consecucion de determinados

}401nes.Es decir presupone la existencia de una determinada relacién de

dependencia entre dos de sus caracteristicas, una de las cuales es observable (la

actividad u operacion ), y la otra no es observable (la }401nalidad),en razon de ello

se atribuye a esta }401ltima,mediante hipotesis probables, un }401ndeterminado tal

como la e}401ciencia,efectividad, e}401caciadel resultado, etc.. _



De este modo, si toda la actividad esta encaminada hacia la consecucién de un

}401n,entre este y la actividad debe existir una relacién de dependencia y variacién

reciproca, es decir, una funcién.

3.1.6 Plantas de Pastas y Embutidos de Pescado

La }401guraN° 1 es un diagrama de }402ujode la Ex Planta de Pastas y Embutidos

de pescado del Complejo Pesquero de la Puntilla Pisco-Ica perteciente al ex �024

Ministerio de Pesqueria, la misma que presenta la secuencia consecutiva de las

maquinas que desarrollan las operaciones de elaboracién de pastas y embutidos

de pescado; cuya descripcién es la siguiente:

El pescado es descargado del carro isotérmico (1) en cajas plasticas con hielo y

almacenado en la camara (2). �030

I La caja plastica con pescado, procedente de la camara refrigerada de

almacenamiento o directamente del carro isotérmico, es vaciada sobre el

V transportador de seleccién y lavado (3), donde se desprende el hjelo del pescado

y selecciona e1 pescado de acuerdo al nivel de calidad }401sicoorganoléptico y al

tama}401ode la materia prima requerida.'El pescado seleccionado es entregado por

el transportador a la maquina de eviscerado (4) de corte de cabeza, extraccién de-

visceras incluido el peritoneo. La misma que descarga en la faja transportadora

(5) para la eliminacién de otras partes no deseables, como el ri}401én,restos de

visceras y parte de la espina dorsal de algunas especies. El pescado cortado es

lavado con agua helada en el lavador (6) ya que en la super}401ciedel pescado se

adquieren sustancias viscosas, sangre y �030elementoscontaminantes.

E1 pescado lavado por intermedio de un transportador es introducido en la

maquina separadora de piel y espinas (7), donde es presionado por una faja

desde el interior contra un cilindro provisto de una serie de perforaciones, a
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través de los cuales pasa la came 0 pulpa y son retenidos y eliminadas las

espinas, piel y vértebras.

La pulpa es molida en el molino (8) y luego blanqueada por lixiviacion con agua

helada en la lavadora continua (9) para mejorar el color, olor, sabor y elasticidad

de la pulpa por eliminacién de la grasa, sangre, impurezas, sustancias olorosas y

proteinas solubles en agua. Si el lavado es realizado en forma discontinua en

tanques bajo agitacién mecanica 0 manual, se mezcla de 3 a 5 vol}401menesde

agua por volumen de pescado y luego se agita, decanta y vota el agua de rebose.

Esta operacion se repite de 3 a 5 veces. -

La pulpa blanqueada es colocada en bolsa de algodon 0 de malla de nylon para

ser deshidratada hasta un contenido de humedad que }402uct}401aentre e1 75 a 80%

en la prensa hidraulica (10), sometiéndolo a un presion de 12 kg /cm2 por 1-2

minutes. La linea después de la prensa puede incluir una maquina que consta de

un tomillo sin }401ngiratorio cubierto por un tambor metélico cribado, para re}401nar

-la pulpa separando los residuos de }401bras,espinas y peque}401oshuesos que no

fueron separados por la separadora de piel y espinas.

La pulpa deshidratada y re}401nadaes pasada a1 mezclador o cutter (11) donde se

mezcla sucesivamente con sal, ingredientes, agua y }401nalmentealmidon, hasta

obtener una pasta de elasticidad apropiada. Con esta pasta es cargada a la

maquina embutidora (12) para el llenado en manga de plastico resistente a1 calor

e impermeable y el encordado respectivo en unidades cilindricas 0 eslabones de

50 gramos.

Los embutidos son depositados en el cocinador (13) para su cocinado a 80°C

durante 30 minutos y posterior enfriado en tanques de agua durante 10 a 15



minutos. El cocinador puede operar a vapor directo con agua hirviendo y puede

ser sustituido por un homo o por una retorta.

La pulpa deshidratada y re}401nadaes pasada al mezclador o cutter (11) donde se

mezcla sucesivamente con sal, ingredientes, agua y }401nalmentealmidén, hasta

obtener una pasta de elasticidad apropiada. Con esta pasta es cargada a la

maquina embutidora (12) para el llenado en manga de plastico resistente al calor

e impermeable y el encordado respectivo en unidades cilindricas o eslabones de

50 gramos. '

Los embutidos son depositados en el cocinador (13) para su cocinado a 80°C

durante 30 minutos y posterior enfriado en tanques de agua durante 10 a 15

minutos. E1 cocinador puede operar a vapor directo con agua hirviendo y puede

ser sustituido por un homo o por una retorta.

Los embutidos enfriados son llevados a una camara acondicionada para su

secado o, segun el requerimiento, a la camara de ahumado (14).

Los embutidos enfriados y secados son empacados con papel celofan en cajas de

carton en la mesa (15) y almacenados en la camara de refrigeracion de productos

terminados (17). (Zuta, J y Guevara, R. 1990)

Listado de maquinas bzisicas tipicas de la Planta dc Pastas y Embutidos

De la lectura de la descripcion del diagrama de }402ujode las Plantas de Pastas y

Embutidos, las siguientes maquinas basicas que son las que tienen mayor

' repercusion en el ajuste de la e}401caciadel resultado o producto: 1 Maquina

descabezadora �024evisceradora, 2 Maquina separadora de piel y espinas, 3

Molino, 4 Maquina mezcladora 0 Cutter, 5 Maquina embutidora (ver Anexo).
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3.2 Calidad Tecnolégica

a) Definicién de Calidad

El concepto de calidad ha evolucionado en los }401ltimosdecenios. En el dominio

de la produccién, comercio y venta, se ha de}401nidocalidad de un objeto como las

propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que le con}401ereuna

aptitud para satisfacer unas necesidades expresadas o implicitas. La calidad

vendria determinada por el grado de adecuacién de sus caracteristicas para usos

0 consumos concretos. Seg}401nla Organizacién Internacional de Nonnalizacién

(ISO) la calidad es la capacidad de un objeto (producto 0 servicio) de satisfacer

las necesidades declaradas 0 implicitas del consumidor a través de sus

propiedades o caracte}401sticas.Otro éoncepto (Kano er al., 1996) incluye un

modelo multidimensional de la calidad: ésta tiene varios caracteristicas del

V objeto, que pueden ser medidas y clasi}402cadosjerérquicamente seg}401nsu impacto

I sobre la satisfaccién del cliente. �031

http://www.scielo.org.ve/pdf/inci/v33n4/artO6.pdf

b) Importancia de la Calidad >

El concepto de calidad ha adquirido a los ojos de la sociedad un extraordinario

protagonismo.

En un contexto econémico la calidad es un elemento determinante de la

eleccién de los consumidores y un elemento bésico en la estrategia empresarial

c)Tipos de Calidad �030

La tipos de calidad varian seg}401nlos grupos de caracteristicas del objeto

clasi}401cadoscomo atributos. I

En los objeto se puede distinguir caracteristicas basicas y de impacto 0

encantamiento (Valdes, 2004).
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Las caracteristicas bésicas 0 esperadas son los que tienen también los productos

cornpetidores y no generan un incremento o diferencia substancial de

satisfaccion en el cliente. Por 10 general, e1 cliente los }401jacomo pre-requisitos

y percibe su presencia como indispensable o ineludibles y sin los cuales el

producto no es aceptado. V

Las caracteristicas de impacto o encantamiento son aspectos que un usuario

. (productor, industrial, inspector, consumidor)consumidor no espera o percibe a

priori pero que }401nalmenteaprecia por que satisfacen en mayor o menor grado

sus necesidades; siendo dichas necesidades distintas y varian seg}401nlos grupos

en que éstos pueden ser clasi}401cados.Estas caracteristicas se transforman en

atributos de calidad , que pueden ser medidos y clasi}401cadosjerérquicamente

segim su impacto sobre la satisfaccién del clienie, cuyo perfeccionamiento viene

creciendo e ira aumentando en forma continua en el futuro en base a la

innovacién. Tienen que ver con los deseos de una empresa de ser competitiva.

Los valores que deben alcanzar los atributos para que la adecuacion sea positiva

se denominan especi}401cacionesde calidad. Para la industria es de gran

importancia entender la relacién existente entre las propiedades y los atributos

de calidad percibidos. Un conocimiento adecuado de estas propiedades

permitiria incorporar a1 producto }401nallos atributos de calidad deseados

mediante la gestién de los procesos.

Se puede diferenciar diferentes tipos de calidad dependiendo del ambito de

aplicacion y de la relacién de atributos que lo conforman. Asi, en el ambito de y I

los alimentos, entre los diferentes tipos de calidad, se encuentran la calidad

higiénica y sanitaria, la bromatologia ( que incluye sus propiedades nuttitivas y

de composicién), la sensorial u organoléptica, la tecnologica, etc., la ética



(denominada también emocional), la calidad de uso (practicabilidad) y la:

relacionada con aspectos de salud. .

http://www.tuobra.unam.mx/publicadas/040803214240.html

d) Acciones para Mejorar la Calidad

Entre Ia acciones que se realizan para mejorar la calidad de los objetos estén las

acciones de innovacién tecnolégica.

Entendiéndose por innovacién tecnolégica a la traduccién o aplicacién por V

primera vez de conocimientos 0 principios cienti}401cosnuevos, novedosos y

originales a componentes en el proceso de dise}401ode un objeto, con el objetivo

de mejorar e1 desempe}401opara reforzar y/o mantener la competitividad 0 la

capacidad de mantener sistematicamente ventajas comparativas que le permitan

alcanzar, sostener y mejorar una determinada posicién de liderazgo en el

mercado. V

Innovacién tecnolégica de producto, se considera como el desarrollo de nuevos

productos mediante la incorporacién de los nuevos avances tecnolégicos que le sean de

aplicacién o a través de una adaptacién tecnolégica de los procesos existentes. Esta

. mejora puede ser directa o indirecta, directa si a}401adenuevas cualidades funcionales a1

producto para hacerlo mas 1�0311til,indirecta,esta relacionada con la reduccién del coste del

producto a través de cambios o mejoras en los procesos u otras actividades

empresariales con el }401nde hacerlas més e}401cientes.

Innovacién tecnolégica de proceso, consiste en la introduccién de nuevos

procesos de produccién o la modi}401caciénde los existentes mediante la

incorporacién de nuevas tecnologias. Su objeto fundamental es la reduccién de

costes, pues ademas de tener una repercusién especi}401caen las caracteristicas de

25 ,



los productos, constituye una respuesta de la empresa a la creciente presién

competitiva en los mercados. H

La innovacion tecnolégica es la mas importante fuente de cambio en la cuota de

mercado entre }401rmascompetidoras y el factor mas frecuente en la desaparicién

de las posiciones consolidadas. Es considerada hoy como el resultado tangible y

real de la tecnologia, lo que se conoce como introduccion de logros de la ciencia

y la tecnologia. Las ventajas competitivas derivan hoy del conocimiento

�031 cienti}401coconvertido en tecnologias.

Se suele distinguir innovaciones radicales y las incrementales (o marginales),

seg}401nla envergadura y la profundidad de los cambios introducidos. Las

primeras implican cambios originales esencialmente diferentes a los

preexistentes; mientras que las segundas implican transformaciones menores (0

en el margen) sobre los mismos, aunque las o di}401cacionespuedan tener efectiva

incidencia en hacer mas atractivo el producto o mas e}401cienteel proceso.

http I://wwwmonogra}401as.com/trabajos} 5/innolvacion-tecno/innovacion-

tecnoshtml '

e) Calidad tecnolégica _ _

La calidad tecnologica esté conformada por los atributos de dise}401ode los

objetos-sistema cuyo perfeccionamiento, en base a la innovacion tecnologica,

viene creciendo e ira aumentando en forma continua en el }401xturo. .

No es igual hablar de calidad tecnologica que hablar de calidad en marketing. La

calirlad tecnolégica es una calidad desde la perspectiva de la ingenieria que son

de especial importancia para el fabricante y en la mayoria de los casos el cliente

no tiene la preparacion necesaria para entenderla; por lo tanto, un serviciode

calidad supone ajustarse a las especi}401caciones-del mejor resultado posible. La
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calidad para el marketing adopta la perspectiva del cliente; por tanto, un servicio

de calidad supone ajustarse a las especi}401cacionesde los clientes, no obstante

estos no estén en condiciones de percibir y valorar muchas de las caracteristicas

de los productos como las de dise}401o.

En este contexto, una visién actual del concepto de calidad tecnolégica indica

que calidad es entregar a1 cliente no lo que quiere, sino lo que nunca se habia

imaginado que queria y que una vez que lo obtenga, se dé que era lo que siempre

habia querido

f) Atributos de la Calidad Tecnolégica

La calidad tecnolégica de los objetos-sistema es una calidad que responde a los

atributos de disa}401ode la estructura (insumos 0 inputs) y de su funcionamiento

V (procesos) .

Las atributos de dise}401ode mayor perfeccionamiento continuo, en base a la

innovacién tecnolégica, de los objetos-sistema son: la con}401abilidad,y la

funcionalidad, las que a su vez se desdoblan en otras caracteristicas. (zuta, J.

2005)

1. La confiabilidad �030

La con}401abilidades la caracteristica que asegura el funcionamiento sin fallas, la

longevidad de las piezas, la aptitud para la reparacién y la calidad de

conservacién de la maquina durante un periodo de tiempo. La con}401abilidadde

un objeto-sistema se desdobla o depende de las caracteristicas de dise}401oque

inciden en el tiempo promedio entre fallas, tales como la calidad de

conservacién, la simplicidad, la mantenibilidad, el seccionamiento y la

estandarizacién.
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1.1 La calidad de conservacién

La calidad de conservacién viene creciendo e iran aumentando dependiendo en

gran medida del incremento de la calidad del material de fabricacién, del

proceso seguido en la fabricacién de este, y del efecto en el proceso del pais

donde se fabrican los equipos y maquinas.

1.2 La simplicidad

La simplicidad de los sistemas viene creciendo e irén aumentando dependiendo

en gran medida de la reduccién del n}401mero,tama}401oy peso de los diferentes

componentes de la estructura y de las piezas que confonnan; asi como la

transmisién de movimiento y la menor exigencia de conocimientos y de

esfuerzos }401sicospara manejarlos (facilidad del uso, durante el cual se alivian los

esfuerzos }401sicosy mentales del operario o usuario).

1.3 Mantenibilidad �030

E1 grado de mantenibilidad se determina por las caracteristicas del dise}401oque

tienen efecto en la aptitud para la sustituibilidad de las partes y, por tanto, en la

reposicién, actualizacién y modemizacién teniendo en cuenta los progresos de

los componentes Entre dichas caracteristicas estén el seccionamiento y la '

estandarizacién. '

Seccionamiento �030

Los objetos deben estar constituidos por médulos individuales o separables, lo

que facilita el desmontaje, traslado y montaje de las mismas durante su

instalacién y reparacién Los sistemas deben distinguirse por las indices de

aptitud Ia reparacién o modemizacién.



Estandarizacién

La estandarizacion de los objetos se de}401nepor el empleo de elementos 0 piezas

cuyos tipos, materiales, parametros (en particular las dimensiones) y

caracteristicas cualitativas correspondan a normas establecidas. Los niveles de

los esténdares Varian con la innovacion tecnolégica.

En el mercado existen objetos que son fabricados con los mas altos estandares

internacionales. Sin embargo, existen también objetos que son fabricados con

estandares locales o que han sido fabricados con estandares ya superados. Por lo

que el estandar de fabricacion debe ser�030unfactor de evaluacion del valor del

objeto (David Bennett, 1997). \

Los objetos mas modemos 6 de }401ltimageneracion son los fabricados con los

mas altos estandares internacionales, los mas perfeccionados 6 de mayor valor"

agregado tecnologico, al que conduce la constante innovacion tecnolégica.

Los objetos se tornan obsoletos con la aparicion de objetos fabricados con

estandares mas superados. E1 criterio de obsolencia tecnologica esté referido

esencialmente a los objetos cuya principal caracteristica es su constante

perfeccionamiento o innovacién tecnolégica (IT). La obsolencia se re}402ejaen la

di}401cultadde abastecimiento oportuno de repuesto, limitado servicio técnico

especializado, modelo desactualizado, tecnologia de las partes y rendimientos

productivos superados ampliamente.

2. La funcionalidad

La funcionalidad de un objeto-sistema es la interaccion entre los componentes

de la estructura de un objeto-sistema, para el cumplimiento de su }401nalidad.
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La }401mcionalidadde un objeto-sistema se desdobla o depende a su vez de las

caracteristicas de dise}401oque inciden en un desempe}401osatisfactorio y

~ signi}401cativode la correspondencia entre los propositos formulados y los logros

de los resultados obtenidos (e}401cacia),tales como automatizacién, rapidez,

versatilidad y método de ejecucion de la funcién operativa de trabajo.

Asi la mayor funcionalidad los objetos-sistema se logra aumentando la

automatizacion, rapidez, versatilidad y perfeccionamiento del método de

ejecucion de la }401mcionoperativa de trabajo

2.1 La automatizacion, considerada cerebro y nervio para el }401mcionamientode

objetos modemas, consiste en la autorregulacion del }401mcionamientopor medio I

de instrumentos de control (piezas auxiliares). La automatizacién viene

creciendo e iran aumentando dependiendo en gran medida dela evolucién de los

instrumentos. A

2.2 La rapidez de los objetos-sistema viene creciendo e iran aumentando en el

. futuro dependiendo en gran medida de la reduccion del tiempo que toma la

ejecucion de la }401mciontecnologica. La rapidez de produccion es el resultado los

cambios introducidos en el desarrollo de los componentes, tales como los el

mecanismo operador, tipos de }402ujo, el mecanismo dc accionamiento miento y

pesos de materiales de fabricacion.

. 2.3 La versatilidad de los objetos-sistema viene creciendo e iran aumentando

dependiendo en gran medida del incremento de su }402exibilidadoperacional, que

posibilita la variacion y ajuste de las condiciones de la operacion para adecuarse

a la }401lnciontecnologica a realizar y al impacto ambiental, y a las diferentes

modi}401cacionesque se desarrollan durante el proceso productivo, para absorber

las posibles diferencias de los elementos en proceso. Una objeto-30 4



sistema es de mayor versatilidad relativa cuando se adapta a un circulo mayor

de condiciones y de servicios

24 E1 _método de ejecucién de la funcién operativa de trabajo es el

' procedimiento de ejecucién dé la funcién tecnolégica poréla interaccién del

mecanismo operador y las piezas de complementacién operacional. Cuanto mas

adecuados son estos procedimiento. de ejecucién de la }401mciéntecnolégica

cuanto mejor es la precisién y el ajuste alas necesidades o la satisfaccién de los

propésitos formulados en el uso que les dara. E1 método operativo adecuado es

el resultado de los cambios introducidos en principios, consumo de energia,

césto de mantenimiento, infraestructura y equipos auxiliares necesarias, impacto

en el medio ambiente, vibraciones. 1 I

3.3 Evaluacién de la Calidad

a) Concepto de Evaluacién

Dentro de los diferentes conceptos de evaluacién existentes presentamos a

continuacién las siguientes de}401nicionesde vigencia actual:

Seg}401nTenbrink (1981), la evaluacién es el proceso de obtencién de informacién .

y y de su uso para formular juicios de valor que a su vez se utilizaran para tomar

1 decisiones.

La evaluacién comporta el conocimiento, mediante un método, del estado o

situacién real en el que se encuentra un objeto en un momento dado, en

relacién a1 }401no situacién ideal, identi}401candola situaciones iarobleméticas para

modi}401carlos.

SegL'1n Phi Delta (1971), la eva1uaci(�031)nes el proceso de delinear, obtener y

proveer informacién }401tilpara juzgar alternativas de decisién.
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En esta }401ltimade}401niciéne1 término proceso signi}401caque se puede dividir en

pasos y operaciones. Delinear signi}401caidenti}401carel tipo de informacién

evaluativa que se requiere y los criterios de medicién que se utilizarén. Obtener

quiere decir poner la informacién a disposicién, mediante la recoleccién, 1a A

. organizacién y el analisis, a través de las técnicas de medicién, el procesamiento

de datos y elyanélisis estadistico. Proveer signi}401cadejar la informacién en

manos de la persona encargada de tomar las decisiones. Informacién }401tiles V

aquella que satisface los criterios que se han identi}401cadocomo basicos para la

�030tomade decisiones.

. b) Funciones de la Evaluacién

Se entiende por }401mciéna la realizacién de una actividad para Iograr determinada

�024 }401nalidado propésito. E1 propésito es una meta por alcanzar.

Las funciones de la evaluacién segin Ecuyer (2000) son: 1) buscar los

mejoramientos posibles; 2) establecer las bases para un plan de accién; 3)

posibilitar la seleccién y clasi}401cacién.a

La evaluacién es organizado en el marco de un proyecto de desarrollo de la

calidad (Kells, 1977).

c) Importancia dela Evaluacién _ ' '

El conocimiento del estado o situacién de un objeto cuando asume un rango

cienti}401co,busca no solo captar los hechos y fenémenos en sus apariencias

visibles, sino también penetrarlos en su esencia y explicarlos mostrando sus

complejas relaciones, dentro de la globalidad que es la realidad que los contiene.

Por ello, conocer la realidad de un objeto, tal como ella es en determinado

�030I

momento, se}401alandolas causa que la explican y proyectarla en su posible

evolucién, es el requisito decisivo para optar por objetivos mediatos e
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inmediatos; impulsar la accion para Iograr el empleo de los medios (todo aquello

que conduce a un }401nque pretende: bienes, recursos, técnicas, conocimientos) y

por tanto acercarse cada vez mas a los }401nes. _

En la investigacién evaluativa tiene importancia primordial el enfoque ex�024post-

facto ya que no se presta a un control 0 manipulacion riguroso. Con la

expresion ex -post facto se indica que la investigacion se Iimita a describir una

situacién que le viene dada, aunque pueda seleccionar valores para estimar �030

rotaciones entre variables. Lo especi}401code la investigacion ex -postjacto es

que se centra sobre unas variables independientes cuyas manifestaciones han

ocurrido previamente; por tanto la investigacién no ejerce un control directo

» sobre las. variables independientes. A

d) Principios de la Evaluacién

El dise}401oy organizacion de los procesos de evaluacion son orientados por

principios de caracter de utilidad o ético, seg}401nse subordinen a los }401nesen

4 orden a una e}401cacia0 en libre determinacion. Por ejemplo, los principios

considerados por la Comision de évaluation del enseigement collégial du

Québec (CEEC) selecciono 6 �030critedospara la evaluacién. -

I Ha de ser holistica, es decir la evaluacion debe buscar extraer

informacion a partir de observaciones del ambito global mas que de lo

d-isgregado. '

' Ha de ser integral, es decir que la evaluacién debe abarcar todas las

variables del ambito sujeto a la evaluacion. /

- I
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I H2! de ser coherente, es decir que en la evaluacion debe haber relacién

entre lo que se plantea en los propésitos y el proceso que realiza la

evaluacién �030 A

I Ha de ser pertinente, que debe responder alas exigencias sociales �030

I Ha de ser regida por la ética formal y sustancial '

I Ha de ser un proceso participativo y cooperativo, es decir que en el

. proceso evaluacién se impliquen todos aquellos elementos personales

�030queen él intervienen -

e) Enfoques Metodolégicos de Evaluacién

Para la obtencién del conocimiento cienti}401co,esto es descriptivo y exp1icativo,'

de un objeto es imprescindible el uso de variados métodos y técnicas de

investigacién, que en conjunto responden a concepciones gnoseologicas mas

generales alas que se denomina�035Enfoque metodolégico�035.

_ Los modelos metodolégicos existentes para la evaluacion di}401erendependiendo

del enfoque de la evaluacién. Asi los mas signi}401cativosenfoques metodologicos

son : E1 Factorialista, el Estructuralista (0 de insumos o entradas o imputs), el

Funcionalista (0 de los procesos), el de los Resultados, y el Estructura}-

Funcionalista (o sistémico). I

Solo la aplicacién de un modelo de evaluacién mas adecuado puede permitir

superar la problematica presentada.

Los modelos de evaluacion pueden ser para ser aplicados a uno o todos los

elementos constituyentes de los procesos(Kel1s, 1977).

A 1) Enfoque Metodolégico Factorialista .

Los factores que pueden explicar la realidad de los objetos son diversos. E1

presente estudio ha adoptado el factor Cienti}401co-tecnolégico.



En esencia el desarrollo de un pais depende signi}401cativamentedel grado y

proceso de industrializacién, en peque}401a,mediana o gran escala que el pais

implemente. Para dicho proceso la Litilizacién de la tecnologia (que viene

incorporada en bienes de capital, equipos y maquinara que se importan) se

convierte en el principal obstaculo, por que con}401gurauna situacién de

interdependencia respecto de otros paises en relacién al producto }401naladquirido

(principalmente a través de repuestos, insumos o patentes diversa); y de otro

lado obligan a desembolsar fuertes sumas en moneda extranjera. Habria que

agregar a lo anterior la conformacién de bloques que compran y venden

materias primas y productos manufacturados de acuerdo a }402uctuacionesdel

mercado, lo que de}401nela importancia del factor cienti}401cotecnolégico.

2) Enfoque Metodolégico Estructuralista (insumos o entradas)

La apreciacién o evaluacién de la calidad de un objeto desde el enfoque o punto

de vista Estructuralista (insumos o 'entradas) resulta de la comparacién de los

atributos de los componentes de la estructura y proporciona informacién que

permite conocer si existen los recursos necesarios o apropiados para realizar la

accién.

El Enfoque Estructuralista (insumos o entradas) postula que todo conocimiento

cienti}401code un objeto concreto se sustenta en la nocién de estructura. Dicha

nocién tiene carécter prescriptive mas o menos variable, pero particularmente

incide en la forma, en el contenido y en las condiciones del conocimiento de lo

. objetivo de laRea1idad. A

La estructuraes un conjunto de elementos interrelacionados de modo tal, que

A toda modi}401caciénde uno de ellos 0 de una relacién entre dos, supone la

modi}401caciénde los otros elementos y de sus relaciones.
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La premisa fundamental en que se basa el enfoque estructuralista es que el

conocimiento de un objeto esta caracterizado por una continua remisién de las

partes al conjunto y del �030conjunto.a las partes o elementos, todo elemento debe

ser estudiado en relacién con el todo, por que el sentido o caracter de cada

elemento varia segun la con}401guraciéndel todo del que forma parte.

E1 enfoque estructuralista, suele distinguir dos clases de estructuras:

Estructuras de base, entre las que se agmpan las estructuras }401sicas;y Estructuras

encuadramiento qué comprende las estructuras (formales) sociales, politicas,

juridico-administrativas, dise}401o.

La calidad evaluada desde el punto de vista de la estructura

. La calidad evaluada desde el punto de vista de la estructura (entradas 0 insumos

0 inputs) resulta de la comparacién de las caracteristicas de los componentes de

la estructura que puedan garantizar el�030grado de con}401abilidad.La estructura de

una méquina son los componentes y su disposicién, que es pre}401jadapor la

}401mciéntecnolégica que de ella se espera ejecute, y tiene que ver con su

representacién espacial.

3) El Enfoque Funcionalista (0 de los Procesos) b

La apreciacién y evaluacién de la calidad de un objeto desde el punto de vista

del funcionamiento resulta de la comparacién de las caracteristicas de

interaccién o relacién existente entre los componentes de la estructura. �024

La evaluacién de proceso tiene como objetivo primordial detectar o predecir los

defectos de que adolece el dise}401ode procedimientos o la accién misma; esta
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informacion para corregir el trabajo, se denomina "feed back" 0 informacién de

A retorno .

El Enfoque Funcionalista (0 de los proceso) postula, que el conocimiento

cienti}401code un sistema concreto, se determina por la funcién que realiza para su

adaptacién de un ambiente dado a otro sistema concreto al que pertenece. Este

enfoque presupone que todo sistema, por de}401niciéntiene un }401mcionamiento

determinado.

En ese sentido, concibe a los objetos como constituidos por un conjunto de '

mecanismos que realizan funciones especi}401casdistintas pero complementarias.

La investigacién cienti}401cadebe descubrir en que consisten estas funciones,

como operan, que es lo que realizan y en que condiciones, como se diferencian y

como se integran.

El concepto de funcion en general, alude a la actividad o accion que desarrolla o

realiza un sistema concreto, respecto a una }401nalidadespeci}401ca.

Es decir presupone una determinada relacién de dependencia entre dos de sus

propiedades, una de las cuales es observable (la actividad), y la otra no es

observable (la }401nalidad),en razon de ello se atribuye a esta }401ltima,mediante

hipétesis probables, un }401ndeterminado tal como estabilidad, equilibrio, etc.

De este modo, si toda la actividad esté encaminada hacia la consecucién de un

}401n,entre este y la actividad debe existir una relacién constante o_ regular de os

suponiendo que deben referirse o encajar a un determinado funcionamiento

regular de dichos sistemas. Por tanto, la investigacién debe descubrir sus

mecanismos o sistemas internos y las }401mcionesque cumplen.

Sin embargo, el signi}401cadodel concepto }401lnciéntiene distintas panicularidades

seg}401nel campo en el que se aplique. En Biologia, es la accién de una parte sobre



la estructura, de un érgano sobre otro érgano, independientemente que uno de

ellos engloba al otro, 0 sea a la estructura del organismo de un conjunto. En

sociologia, funcién es toda consecuencia observable que contribuye a la

adaptacien y ajuste a un sistema dado, mientras que disfuncién es la

consecuencia observable que disminuye la adaptacién o ajuste de un sistema.

Mientras la Faz estructura] muestra un conjunto de érganos (maquinas) y

organismos (lineas o plantas o instituciones) jerarquicamente interrelacionados

en los cuales se hace realidad el proceso); la faz funcional o dinamica es el

proceso mismo en continuo movimiento). Esta faz muestra a su vez actividad

completa que realiza la estructura, en lo que de contimio es imprescindible

adoptar decisiones y realizar acciones de variada naturaleza, alcance e

importancia, en orden a la consecucién de determinados }401nes.

Para analizar las funciones y constitucién de un organismo ya existentes es

necesario determinar previamente la }401nalidadque persigue y luego el proceso a

seguir para alcanzar dicha }401nalidad.El proceso esta compuesto por actos

(operaciones de diferente naturaleza que son efectuados o realizados por érganos

(componentes o maquinas) constituidos adecuadamente. La relaciones entre los

actos (operaciones), son los que existen entre las funciones o normas de accién

(principios y procedimientos) de los érganos (componentes o maquinas). El

conjunto de érganos (componentes o maquinas) de un proceso, que funcionan

coordinadamente y arménicamente para alcanzar el }401ndeterminado, constituye

un organismo (Iinea o planta). La integracién del cierto n}401merode organismo

.(lineas 0 plantas) en una organizacién (Fabrica, empresa ), cuya labor

coordinada y arménica conduce a alcanzar los }401nesque se persigue con aquella.
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Los actos de un proceso y sus interrelaciones mas saltantes estén regidos por la

' }401nalidadauprema.

La calidad apreciada desde el punto de vista del funcionamiento (proceso)

La calidad apreciada desde el punto de vista del funcionamiento (proceso)

resulta de la comparacién de las caracteristicas de interaccién o relacién

existente entre los componentes de la estructura que puedan garantizar el grado

de }401mcionalidad0 de condicionamiento y adecuacién en el uso, buscando que

el objeto realice cierta funcién o produzca los resultados esperados. E1

funcionamiento se re}402erea la forma en que un obj eto o dispositivo funciona; es

decir, las secuencia de eventos que hacen que el objeto realice cierta funcién.

4) Enfoque Metodolégico de los Resultados

La evaluacién de producto sirve para determinar e1 nivel de efectividad del

proceso después que haya sido ejecutado y para relacionar los productos con el

contexto, las entradas y el proceso

La calidad apreciada desde el punto de vista de los resultados

La calidad apreciada desde el punto de vista de los resultados resulta de la

comparacién de la caracteristicas de correspondencia entre los propésitos

formulados (metas, estandares u objetivos }401jados)y los logros obtenidos que

puedan garantizar el grado de e}401cacia.

5) Enfoque Metodolégico Estructural- funcionalista o Sistémico

La evaluacién de un sistema desde el punto de vista sistémico resulta del efecto

combinado de las caracteristicas de la estructura y del funcionamiento, y del

impacto sobre el entomo, en busca que el objeto produzca la correspondencia

entre los propésitos fonnulados y los productos obtenidos.
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E1 enfoque Estructura1- }401mcionalistao Sistémico es asumida por el presente

investigacién que se lleva a cabo en el ambito académico.

Seg}401nTenbrink (1981), la evaluacién de enfoque sistémico tiene vigencia en

los medios de ense}401anza.

Un sistema tiene varias etapas interdependientes que se dan en forma coherente

y coordinada

E1 enfoque sistémico, teniendo en cuenta que un proceso es un sistema

compuesto por un conjunto de subsistemas, se orienta a evaluar los tres

elementos que se distinguen en el sistema: insumos, proceso y producto.

La evaluacién de enfoque sistémico tiene la virtud dé convertir a la evaluacién

en un proceso integral y continuo y compara el producto con los objetivos que

han sido dise}401adosen funcién del contexto.

La implantacién de un modelo de evaluacién de enfoque sistémico en los

programas académicos de formacién profesional todavia no ha sido

académicamente afrontado, como una de las claves para introducir en los

componentes del procesos de ense}401anzala modernizacién, mejorar la calidad

competitiva, reducir costos y asegurar el posicionamiento en el mercado que

sustente el desarrollo auténomo sostenido de la competitividad proporcionando

informacién acerca de cuanto se ha logrado, de la situacién o brecha en relacién

al esténdar de mayor nivel, y cuanto se puede hacer a partir de ello.

La calidad apreciada desde el punto de vista estructura]-funciona] o

sistémico

La calidad apreciada desde el punto de visra estructural-}401lncionalo sistémico

resulta de la comparacién de las caracteristicas de los componentes de la

estructura, que garantizan el grado de con}401abilidad,y de las caracteristicas de
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interaccién existente entre los componentes, que garantizan el grado de

funcionalidad, en busca que el objeto produzca la correspondencia entre los I

propésitos formulados y los logros obtenidos, que garantizan la e}401cacia.Esta

idea de calidad cuestiona la relevancia del enfoque de calidad centrado en el

producto.

1) Los Métodos para la Evaluacién de Enfoque Sistémico

Los métodos, entendidos como procedimientos légicos apoyados por técnicas de

investigacién, mediante cuya aplicacién se obtiene el conocimiento de la

realidad 0 de una porcién de ella, son notablemente variados.

Un método, puede responder con coherencia a un determinado enfoque

metodolégico, pero también puede ser ideado o estructurado en base a una

combinacién (siempre coherente) de aportes de distintos enfoques. Estos son los

denominados �034métodosesenciales�035.

El Método de evaluacién de enfoque sistémico esta constituido por una

secuencia cuidadosamente dise}401adade varios pasos, con actividades diversas de

manera tal que se descubran los problemas o de}401cienciasy las fortalezas, y se

recomiende soluciones y la ejecucién de cambios necesarios (Kells, 1977).

Cuanto mas idéneo sea el proceso de evaluacién, a la luz de las intenciones,

tanto mas probable sera el que sean satisfechas dichas intenciones.

La metodologia de evaluacién dise}401adopor Chadwick (1975), se inscribe

dentro del enfoque de sistemas. Los pasos basicos que se establecen en el

proceso de evaluacién son los siguientes:

a. El establecimiento de los objetivos o propésitos de la evaluacién.

b. La especi}401caciénde las variables que seran usadas en la evaluacién
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c. Identi}401caciény construccién de datos capaces de aportar informacién

relevante para valorar los indicadores de la evaluacién _ V

d. La medicién de las variables

e. La especi}401caciénde las técnicas para recolectar la infofmacién.

f. E1 establecimiento de la forma éptima de analizar los resultados de la

evaluacién.

g. Elaboracién del informe de la evaluacién para su presentacién a quienes

toman las decisiones.

a. Establecimiento de los objetivos

E1 establecimiento de los objetivos deja claramente establecido las Unidades

de Analisis (qué es lo que se va a evaluar) y con qué objetivo o

intencionalidad.

- Objetivos de la innovacién

Identi}401caciény construccién de datos capaces de aportar informacién

relevante para valorar los indicadores de la evaluacibn.

b http://www.virtual.una1.edu.co/cursos/sedes/manizales/4010039/Lecciones/Ca

pitu1o%20IH/seleccionhtm

Cali}401carlos 5 objetivos principales de la innovacién perseguidos por la }401rma:

Objetivos de mercado: Conservar mercado actual, Ampliar el mercado actual,

abrir mercado nuevo.

Objetivos de reduccién de costos: Costos laborales unitarios, Consumo de

materiales, Consumo de energia, Disminucién de la tasa de devoluciones,

reduccién de inventarios.

Objetivos asociados a calidad: Mejorar calidad productos, Mejorar las

condiciones de trabajo, Disminuir impacto ambiental.
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Objetivos asociados a productos: Remplazar productos obsoletos, Ampliar

lineas habituales, Abrir lineas nuevas, Introducir productos ambientalmente

sanos. _

Objetivos asociados a produccién: Flexibilizar produccién, Reducir tiempos

muertos, Mejorar la gestién ambiental (produccién mas limpia o coe}401ciente).

Aprovechamiento de oportunidades: Politicas p}401blicas,Conocimientos

cienti}401co-tecnolégicosnuevos, Nuevos materiales.

b. Especificacién de las variables e indicadores y sus medidas

Luego de identi}401cadaslas unidades de anélisis se recure a las variables e

indicadores. - '

- Conceptos de indicadores bases de medicién

Las variables e indicadores son los aspectos o caracteristicas de lo que se va 5

evaluar y que deben estar de acuerdo con la intencionalidad de la evaluacién y

�031 con los destinatarios de la misma.

E1 término "Indicador" en el Ienguaje com}401n,se re}401erea caracteristicas que

nos permiten darnos cuenta de cémo se encuentran las cosas en relacién con

alg}401naspecto de la realidad que nos interesa conocer. Los indicadores

posibilitan estimar o medir.

La determinacién de las variables e indicadores a usarse depende de la

perspicacia y sensibilidad del analista o investigador y de la }401naligiadque

persigue.

- Importancia de los indicadores:

Permite medir cambios en la situacién a través del tiempo.

Facilitan mirar de cerca los resultados de iniciativas o acciones.

43 }402y�030



Son instrumentos muy importantes para evaluar y dar surgimiento al proceso

de desarrollo.

Son instrumentos valiosos para orientamos de cémo se pueden alcanzar

mejores resultados en proyectos de desarrollo. '

- Criterios para la construccién de buenos indicadores son:

Mensurabilidad: Capacidad de medir o sistematizar lo que se pretende

conocer. �031

Analisis: Capacidad de comparar aspectos cualitativos o cuantitativos de las

realidades que pretende medir o sistematizar.

Relevanciaz Capacidad de expresar lo que se pretende medir.

�024Clasificacién de los indicadores

V Indicadores cuantitativos: Son los que se re}401erendirectamente a medidas en

mimeros 0 cantidades. V

Indicadores cualitativos: Son los que se re}401erena cualidades. Se trata de

aspectos que no son cuanti}401cadosdirectamente. Se trata de opiniones,

percepciones o juicio dc parte de la gente sobre algo.

Indicadores directos: Son aquellos que permiten una medicién directa del

fenémeno. '

Indicadores indirectos: Cuando no se puede medir de manera directa la

condicién, se recurre a indicadores sustitutivos 0 conjuntos de indicadores

relativos al fenémeno que nos interesa medir o sistematizar.

E1 sistema de indicadores debe caracterizar el nivel tecnolégico del sistema,

las recursos que posee y la e}401cienciade su empleo.

�024Indicadores para evaluar los resultados de un sistema
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Existen tres criterios comimmente utilizados en la evaluacién del resultado o

desempe}401ode un sistema, los cuéles estén muy relacionados con la calidad y

la productividad: e}401ciencia,efectividad y e}401cacia. �030

Eficacia: V

La e}401caciaes un criterio muy relacionado con la de}401niciondé calidad (grado

' de adecuacién a las necesidades del usuario), considerando ésta en su sentido

amplio: CALIDAD DEL SISTEMA. A

E}401caciaes el grado en que un objeto (procedimiento o servicio) puede Iograr

el mejor resultado posible. La falta de e}401caciano puede ser reemplazada con 7

mayor e}401cienciapor que no hay nada més imitil que hacer muy bien, algo que

no tiene valor.

La Efectividad A

Efectividad es la relacién entre los resultados logrados y los resultados

propuestos, 0 sea nos permite medir §1 grado de cumplimiento de los objetivos

plani}402cados. '

Cuando se considera la cantidad como Linico criterio se cae en estilos

efectivistas, aquellos donde lo importante es el resultado, no importa a qué

costo. La efectividad se vincula con la productividad a través de impactar en el .

Iogro de mayores y mejores productos (seg}401nel objetivo); sin embargo,

I adolece de la nocion del uso de recursos.

Cuéntas organizaciones se vanaglorian con re}402ejarsus logros productivos en

murales y hasta en anuncios de prensa, "Este a}401osé sobre cumplio el plan
\

de....". Pero nunca nos dicen cuénto costo ese resultado y si el mismo

b respondia alas necesidades de los clientes.
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No obstante, este indicador nos sirve para medir determinados parametros de

calidad que toda organizacién debe preestablecer y también para poder

controlar los desperdicios del proceso y aumentar el valor agregado.

Eficiencia:

La E}401cienciase re}401erea la produccién de bienes o servicios al menor costo

posible". Es el cociente entre los resultados obtenidos y el valor de los recursos

empleados.

"E}401cienciaes alcanzar los objetivos por medio de la eleccién de alternativas

que pueden suministrar el mayor bene}401cio".

Del analisis de estos tres indicadores se desprende que no pueden ser

considerados ninguno de ellos de forma independiente, ya que cada uno brinda

una rnedicién parcial de los resultados. Es por ello que deben ser considerados

como un Sistema de Indicadores que sirven para medir de forma integral la

productividad indicadores asociados a la productividad y la calidad. �030

Los paises industrializados, llamados también desarrollados, se caracterizan '

por ser e}401cientesy e}401caces.Seguramente éste debe ser su primer

mandamiento para mantenerse en su avanzado y envidiable estado de

evolucién.

- Indicadores para evaluar la calidad tecnolégica de un sistemas

En la evaluacién de la e}401caciade un sistema cumple una importante funcién

los indicadores de los insumos o entradas y de los procesos; y dado que el

concepto de e}401caciaes muy relacionado con la de}401niciénde calidad de un

sistema (grado en que un objeto puede Iograr el mejor resultado posible), en la

evaluacién de la calidad tecnolégica de los sistemas cumplen una importante

funcién los atributos de dise}401ode los sistemas cuyo perfeccionamiento, en
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base a la innovacién tecnologica, viene creciendo e ira aumentando en forma

continua en el }401xturo.

La calidad tecnologica, esta conformada por los atributos de dise}401ode los

objetos cuyo perfeccionamiento, en base a la innovacién tecnolégica, viene

creciendo e ira aumentando en forma continua en el futuro.

Un atributo de mayor perfeccionamiento continuo, en base a la innovacion

tecnolégica, utilizado como indice en la evaluacion de la estructura (insumos o

entradas) de un sistema es : la con}401abilidad. Y para evaluar el indicador

con}401abilidadson utilizados como indicadores las siguientes caracteristicas de

impacto de las cuales depende: la calidad de conservacién, la simplicidad, la

estandarizacion, e1 seccionamiento, la mantenibilidad, la vida 1'1ti1 probable.

Por otro lado, un atributo de mayor perfeccionamiento continuo, en base a la innovacion

tecnologica, utilizado como indice en la evaluacion del funcionamiento

(procesos) de un sistemas es: la funcionalidad. Y para evaluar e1 indicador

funcionalidad son utilizados como indicadores las siguientes caracteristicas de

impacto de las cuales depende: : la versatilidad, la rapidez de operacién, la

automatizacion, el principio del método operativo. '

A http://www.virtua1.una1.edu.co/cursos/sedes/manizales/4010039/Lecciones/Ca

pitu1o%20HI/seleccionhtm

c. La identificacién de los datos en funcién de las variables

Especi}401calos datos esperados para estas variables en }401mcionde la de}401nicion

de las mismas

- Datos relevantes referidos a los indicadores del indice con}401abilidad

Datos relevantes referidos a1 indicador calidad de conservacion.
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Elevada resistencia al desgaste por parte de los principales médulos

ejecutores.

Métodos éptimos de fabricacién de maquinas. Para la evaluacién de esta

correspondencia se pueden utilizar parametros como la cantidad de material

requerido, trabajo requerido en la fabricacién, Ia masa de la maquina, entre

- otros;

La durabilidad 0 Vida 1'1ti1 es la propiedad del equipo de conservar su

capacidad de }401mcionamientohasta el Iimite, realizando suspensiones

inevitables para mantenimiento y reparaciones.

El proveedor

Utilizacién de materiales sintéticos en la fabricacién y reparacién de las

maquinas. El uso de materiales sintéticos, de poca densidad, su}401ciente

resistencia mecanica, }402exibilidady resistentes a1 desgaste contribuye, en .

muchos casos, a reducir la masa de la maquina y hacerla mas usegura y

duradera, al mismo tiempo que se reducen la mano de obra requerida para la

fabricacién y ei costo de la misma;

Las maquinas y aparatos deben cumplir con los requisitos exigidos por las

normas de seguridad y sanidad, como: la super}401cieextema de la mismas

' debe ser lisa y su forma debe excluir la posibilidad de acumulacién de

y sustancias extra}401as,las partes méviles deben estar dotadas de dispositivos

protectores, todos los médulos y piezas donde se adumulen restos de

- alimentos deben ser accesibles para su tratamiento sanitario;

Datos relevantes referidos al indicador simplicidad:

Dimensiones (para dist}401buciénde planta).
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Transmisién de movimiento a la méquina directamente de un motor eléctrico

individual 0 grupal, lo que en muchos casos mejora el dise}401ode las

méquinas y mejora sus indicadores econémicos;

Datos relevantes referidos indicador mantenibilidad: I

Datos relevantes referidos al indicador seccionamiento: La_s méquinas y

aparatos deben estar constituidos por médulos individuales, lo que facilita el

desmontaje, traslado y montaje de las mismas durante su instalacién y

reparacién;

Datos relevantes referidos a1 indicador estandarizacién: Existencia de

repuestos y puntos de reparacién en el pais, o si hay necesidad e importarlos.

Uni}401caciény estandarizacién de las piezas y médulos de los equipos, E110

facilita la reparacién de los equipos y reduce la némina de piezas de A

recambio indispensables. Correspondencia entre los materiales y piezas dc 4

ajuste y los esténdares internacionales para la fabricacién de maquinas, lo

que permite la sustitucién de piezas.

�030 - Datos relevantes referidos a los procesos (Funcionalidad) de un

sistema �030

Datos relevantes referidos al indicador rapidez:

Capacidad, de la capacidad depende el n° de méquinas que se requieran.

Datos relevantes referidos al indicador versatilidadz

Flexibilidad, cuando se realizan procesos dentro de ciertos rangos por

ejemplo en ciertas temperaturas, se generan diferentes cambios al producto.

Datos relevantes referidos al indicador automatizacién.
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Mano de obra necesaria: necesidades de mano de obra directa y de

capacitacionl

Automatizacion del control y regulacion de las acciones ejecutadas por las

maquinas. Este requerimiento es especialmente importante para las lineas de

procesamiento en serie, en las que los equipos se encuentran conectados

estrictamente relacionados unos con otros;

Datos relevantes referidos al Método de ejecucién de la }401lnciéntecnologica:

Responder a los requerimientos de la tecnologia moderna, que exige el

minimo de mermas. A

Consumo de energia eléctrica, otra o ambas: por 10 general se indica en una

placa en la méquina el consumo en watts/h.

Costo de mantenimiento: Lo proporciona el fabricante.

Infraestructura necesaria: Equipos que necesitan alta tension eléctrica, con lo

que se incrementa la inversion.

Equipos auxiliares: Maquinas que necesitan agua a presion, agua fria o

caliente etc.

E1 ruido producido por la maquina durante su funcionamiento no debe

superar las normas establecidas. Para ello se deben sustituir, en lo posible,

los contactos de choque por otros, mas suaves, disminuir la intensidad de las

vibraciones de las piezas, en algunos casos es conveniente reemplazar las

piezas metélicas por otras de plastico o combinar las piezas metalicas con

otras de materiales pocos sonoros, minimizar los errores durante la

fabricacion e instalacion de piezas y modulos;

El equilibrio estético y dinamico de las piezas giratorias de las maquinas y

de las masas con desplazamiento progresivo. E1 desequilibrio provoca la
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vibracién de los elementos del recinto, un desgaste extraordinario de los

rodamientos, incremento del ruido, incremento del consumo de energia y, en

algunos casos, puede ocasionar serias averias.

- Datos relevantes referidos a los resultados de un sistema

E}401caciao Calidad: grado de adecuacién a las necesidades del usuario. La

e}401cacia0 calidad de los equipos se encuentra condicionada por los datos de

la Con}401abilidady Funcionalidad de la estructura del sistema

Efectividad: grado de cumplimiento de los objetivos plani}402cados

E}401ciencia:Valor de los recursos empleados. La e}401cienciatécnica y

econémica de los equipos se encuentra condicionada por los siguientes

parametros: dimensién del érea ocupada, consumo de energia, agua, vapor,

costo de fabricacién, de montaje, reparacién y explotacién y mantenimiento,

comparados con el rendimiento de los equipos;

http://www.vircual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4010039/Lecciones/C

apitulo%20IH/se1eccion.htm

d. Medicién de las variables

Medicién es la "accién y efecto de medir" y medir es "determinar una

cantidad comparéndola con otra". Especi}401calos valores esperados para las

variables en funcién de sus datos.

La medicién nos permite analizar y explicar como han sucedido los hechos 0

discernir con mayor precisién las oportunidades de mejora.

Sin medicién es imposibles conocer la variabilidad de los indicadores y sus

causas. Conocer esto es precisamente la clave para conquistar los objetivos

de excelencia. �030 ~

Las caracteristicas y atributos de una buena medicién de indicadores son:
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Pertinencia.

Con ello queremos referirnos, a que las mediciones que hagamos deben ser

tomadas en cuenta en las decisiones que se toma sobre la base de la misma.

En cualquier objeto podemos hacer mediciones sobre un sin n}401merode

caracteristicas, comportamientos, situaciones, pero g,Para que se hace cada

una de éstas? {,Cué1 es realmente Ia utilizacién que hacemos de la

informacién obtenida?

El grado de pertinencia de una medicién debe revisarse periédicamente, ya

I que algo que sea muy importante en un momento determinado, puede dejar

. de serlo al transcurrir el tiempo.

Precisién. .

Con este término nos referimos al grado en que la medida obtenida re}402eje

}401elmentela magnitud que queremos analizar o corroborar. De ahi entonces

que nos interese conocer a fondo la precisién del dato que estamos

obteniendo.

Para Iograr la precisién de una medicién, deben darse los siguientes pasos:

Realizar una buena de}401niciénoperativa, Vale decir de}401niciénde la

caracteristica, de las unidades de escala de medicién, del n}401meroy seleccién

de las muestras, célculo de las estimaciones, errores permisibles

(toleraciones de la medicién).

Elegir un instrumento de medicién con el nivel de apreciacién adecuado.

Asegurar que el dato dado por el instrumento de medicién, sea bien recogido

por el operador, gerente, o}401cinistao inspector a cargo de hacerlo. E110

supone adiestrar el personal, pero también supone tener un buen clima

' organizacional donde todos estén interesados en la }401delidadde la lectura.
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Oportunidad. v- _

Es la necesidad de contar con oportunidad la informacion que nos dan las

mediciones.

Confiabilidad.

�024 Esta caracteristica se re}401erefundamentalmente a1 hecho de que la medicion

no es un acto que se haga una sola vez, por el contrario es un acto repetitivo

y de naturaleza realmente periodica. Si nosotros queremos estar seguros que

lo que midamos sea la base adecuada para las decisiones que tomaremos,

debemos revisar periédicamente todo sistema de medicién. I

Economia.

Aqui la justi}401cacioneconomica es sencilla y compleja a la vez. Sencilla,

porque nos referimos a la proporcionalidad que debe existir entre los costos

incurridos entre la medicion de una caracteristica y los bene}401ciosy

relevancia de la decision que soportamos con los datos obtenidos.

Pero cuanti}401caresta proporcionalidad no es facil en muchos casos, por lo

complejo dye cuanti}401carimportancia y relevancia de decisiones.

En todo caso es claro que la actividad de medicion debe ajustarse también a

I los criterios de e}401cacia,e}401cienciay efectividad.

http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4010039/Lecciones/C

apitulo%2OHI/seleccion.htm

e. Especi}401caciénde, las técnicas para recolectar los datos

La especi}401caciénde las técnicas para la recoleccién de datos esta en }401mcién

de los objetivos y de los indicadores.

_ Las recoleccién de datos se expresa en cuatro actividades bésicas: la

identi}401cacionde las fuentes de datos, es decir, donde se pueden encontrar
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los datos; la identi}401cacién,seleccién o preparacién de los instrumentos para

la recoleccién de los datos; la identi}401caciénde los que seran evaluados; y el .

establecimiento del plan y procedimiento de la recoleccién de datos.

La Guia de Recoleccién de Datos es un instrumento necesario para obtener y

coordinar la tarea de recoleccién de datos referidos a los indicadores. Esta

ligado intimamente a la estructura que contiene el enfoque metodolégico

escogido para obtener el Conocimiento de la realidad del objeto. Es de

naturaleza muy amplia y debe permitir su constante actualizacién en la

recoleccién dc informacién.

f. Organizacién y Anélisis de los Resultados

La Organizacién y analisis de los resultados de la evaluacién se realiza

haciendo uso de las técnicas estadisticas, mediante la cuales se elaboran

tablas 0 matrices, gra}401casque facilitan la comparacién y el analisis de los

datos recogidos.

La informacién que proporciona las variables e indicadores deben ser

analizados e interpretados, para que se comprendan las situaciones reales y

sean previstas sus posibles evoluciones, de manera que puedan ser

' in}402uenciadasen el sentido o rumbo previsto. '

g. Elaboracién del informe

La forma de presentar la informacién a quienes toman las decisiones esta

I destinado a la preparacién del informe, de manera que los destinatarios de la

evaluacién hagan uso de ella para tomar las decisiones mas adecuadas.
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IV MATERIALES Y METODOS

4.1 Universo y Muestra

Universo -

�030 Para el presente estudio se consideré como Universo las plantas de Pastas y

Embutidos de Pescado establecidas én e1pais(Ver Apéndice 1)

Muestra V

La muestra para la evaluacién de la calidad tecnolégica esta constituida por las

plantas de pastas y embutidos de pescado establecidas en el Callao.

Complementariamente se ha incluido dos plantas de pastas y embutidos de pescado

consideradas como actuales o modemas (ver Apéndice 1)

La evaluacién se ha enfocado en las siguientes maquinas basicas, por tener mayor

repercusién en la e}401caciade los resultados de las plantas de pastas y embutidos de

pescado (ver Anexo): ' .

1' Maquina descabezadora - evisceradora

2 Maquina separadora de piel y espinas.

3 Molino.

4 Maquina mezcladora o Cutter.

5 Maquina embutidora. ' V

La evaluacién de las maquinas basicas se ha enfocado en las siguientes

componentes de su estructura : 1) el mecanismo operador, 2) las piezas de

complementacién operacional, 3) las piezas auxiliares, 4) los mecanismos de

accionamiento, 5) la estructura de soporte.

4.2 Variables de Evaluacién de la Calidad Tecnolégica

Las variables de evaluacién de la calidad tecnolégica estén contenidas

en Tabla N° 1



Tabla N° 1 Variables de evaluacién de la calidad tecnolégica

Ca1ida�030�034e°n°1"�0318i°a 1.Con}401abi|idad 1.1 Calidad de
(E}401cacia)

(C)
conservacién (Ca)

1.2 Simplicidad (Cb)

1.3 Mantenibilidad (Cc)

2.Funcionalidad 2_-1 Rapidez (Fa)

2.2 Versatilidad (Fb)

2.3 Automatizacién (Fe)

2.4 Método de ejecucién

de la funcién tecnolégica

(Ra)
Fuente: Elaboracién propia

4.3 Técnicas dc Recoleccién de Datos de las Variables

Para recolectar los datos de las Variables se aplicé las técnicas de revisién de

documentos, observacién, interrogacién.

Se ha preferido aplicar las técnicas para recolectar datos de hechos antes que de

opiniones.

P 4.4 Instrumentos de Recogida de Datos

Para la recoleccién de informacién de las plantas de Pastas y Embutidos de

pescado y el registro correspondiente se ha elaborado y aplicado el

CUESTIONARIO N°1 (ver Apéndice 2). �030

Para la recoleccién de datos y el registro correspondiente de las maquinas bésicas

se ha elaborado y aplicado el FORMULARIO N°1 (ver Apéndice 3). A
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Para la valoracién de los indicadores sa ha elaborado y aplicado la Escala de �030Valor .

de la Tabla N° 2 (ver Apéndice 4); y para cuyo registro se ha elaborado y aplicado la

Tabla N°: 3 (ver Apéndice 5).

4.5 Fuentes de Datos

Para la recogida de datos mediante la técnica de revisién de documentos se ha

tenido como fuentes documentales: manuales de operacién, procedimientos

esténdares de operacién, catalogos y folletos de los fabricantes y proveedores de los

equipos y maquinaria existentes en las plantas de productos congelados.

Para la recogida de datos mediante la técnica de observacién, se ha utilizado las

maquinas basicas de las plantas de pastas y embutidos de pescado.

Para la recogida de datos mediante la técnica de la interrogacién, se ha utilizado de

fuentes fuentes a los ingenieros encargados de las plantas de pastas y embutidos de �030

pescado. _

4.6 Procedimientos de Cali}401caciény Presentacién de Resultados

E1 procedimiento para la valoracién de las maquinas basicas bajo estudio es el

establecido en (Zuta, 2011), que comprende:

1) La cali}401caciénde los indicadores ha sido realizada, por el juicio experto del

especialista investigador, por conversién, confrontando los datos referidos a los

indicadores recolectados en el FORMULARIO N°1 (Aperdice 3), con los criterios

establecidos en la Escala de Valor de la TABLA N°2 (Apéndice 4) por cada

indicador, hasta ubicar su categoria relativa y puntaje. Los puntajes de los -

indicadores obtenidas por cada dato y el promedio de datos han sido vaciados en la

Tablas N°3 (ver Apéndice 6) y Tabla N°4 (ver Apéndice 6) respectivamente

2) La valoracién de los indices Confiabilidad (C) y Funcionalidad (F) de las

maquinas ha sido realizada reemplazado los valores promedio obtenidos de los
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indicadores correspondientes en las fc'>rmu1as(1) y (2) siguientes:

C = (10 X1 + 5Y1+10Z1)/7 (1)

F = (5X2 + 5Y2 + 2.5Z2 +12.5 W)/7 (2)A

Los puntajes de la cali}401caciénobtenidos en cada caso han sido vaciadoz en la Tabla

5 (ver Apéndice 7).

3) La valoracién de la calidad tecnolégica (CT) de las maquinas en evaluacién ha

sido realizado reemplazado en la férmula (3), los valores obtenidos de los

indicadores con}401abilidady funcionalidad siguiente:

P]: 2 20C + 30F

25 (3)

La valoracién de la Brecha de calidad (BC) de las maquinas en evaluacién es

realizada reemplazado en la f<'>rmula(4), los valores del puntaje de calidad méximo

PTM de 50 y el puntaje de calidad logrado PTi.

BT == PTM - PTi (4)

Los puntajes resultantes de las valoraciones obtenidas de la calidad y de la Brecha

de calidad tecnolégica han sido vaciados en la tabla Tablas 6 (ver Apéndice 8).

Para la clasi}401cacién,presentacién y analisis de resultados se ha utilizado la matriz

de resultados de la Tabla 7 (Ver Apéndice 9) para confrontar los puntajes de las

valoraciones obtenidas de los indices con}401abilidady }401mcionalidad, calidad

tecnolégica y brecha de la calidad tecnolégica con los puntajes méximos ideales de

los medios de ense}401anzaen evaluacién.
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La confrontacién o analisis comienza con las variables generales 0 periféricas

(indices, y variables generales de calidad) para luego extenderse a las variables

especi}401caso centrales (indicadores).

4.7 Técnicas estadisticas

Para obtener los puntajes indicadores se ha utilizado medidas de tendencia central;

para obtener los puntajes de con}401abilidad,funcirelaciones , calidad tecnolégica y

brecha de la calidad se ha utilizado formulas matematicas y para la confrontacién

de los resultados obtenidos se ha utilizado Matn'z de resultados.

59 all



V RESULTADOS

5.1 Puntajes Promedio de los Indicadores de las Maquinas de las Plantas de Pastas

y Embutidos de Pescado

1.De acuerdo a lo establecido en Materiales y Métodos, confrontando los datos

recopilados de las maquinas de las plantas en el Formulario N° 1 (Apéndice 10)

con la Escala de Valor (Apéndice 4), los resultados de cali}401caciénde los

indicadores, por cada maquina de las Plantas, se dan en la Tabla N° 1 siguiente:

Tabla N° 1. Cali}401caciénde los Indicadores de las Maquinas por Planta de Pastas

y Embutidos dc Pescado

1. Plantas: PASTAS Y EMBUTIDOS DE

PESCADO

Formato de valoracién N°: 1

Maquinas Bsisicas Puntajes promedio de cali}401caciénde los

indicadores

 

@112
l Decabezadora - evisceradora. - - - - - -

2 Separadora de piel y espinas 5 3 6 5 4 4

3 Molino - - - - - �024

4 Mezcladora o Cutier 5 6 4 5 5 4

5 Embutidora 6 5 5 6 5 6

 �034$1111
1 Decabezadora �024evisceradora neumzitica - - - - - - -

2 Scparadora dc piel y espinas - - - - - - -

3 Molino 4 3 2 3 3 3 2

4 Mezcladora o Cutter 4 4 5 3 4 4 4

5 Embutidora 5 5 4 6 4 4 4 �030

C) Ex Planta del Complejo pesquero

PUNTILLA



1 Decabezadofa-4 eviscéradora 5 6 6 6 4 3 6 V

2 Separadora de piel _v espinas 6 5 6 6 5 5 4 '

3 Molino �030 �030' 6 6 5 5 5 4! 5 V

�030*3 4 4 5 3 4 4 4 .

5 Mezcladora o Cutter 4.8 5..5 5.3 5 4.9 5 5.5
Bdiimbmjdora -

11�024�024�024�024�0245
1 Decabezadora �024evisceradora 6 6 S 6 6 6 6 .

2 Separadora de piel y espinas 5 5 6 7 6 6 _ 6

3 Molino 7 6 ' 5 5 4 5 5
4 Mezcladora 0 Cimer 7 �0304 6 5 6 5 5

5 Embutidora. 7 ' 5 7 7 6 6 . 7 '

I ( X1 calidad de consevacién, Y1 simplicidad, Z1 mantcnibilidad, X2 velocidai Y2 versatilidad, Z2
_ automatizacién, W e}401cacia) �030

Fuente: Elaboracién propia en base a los datos del apendice10

5.2. Calificacién de los indices de la Calidad tecnolégica de las Maquinas Bésicas

de las Plantas de Pastas y Embutidos de Pescado

V De la aplicacién del procedimiento para la cali}401caciénde los Idices de la calidad

tecnolégica, dado en Materiales y Métodos, los resultados obtenidos se dan en la

Tabla N° 2 siguiente:

Tabla N° 2. Cali}401caciénde Indices de Con}401abilidady Funcionalidad de las Lineas .

A de Procesamiento de Pastas y Embutidos de pescado

1..P1antas : PASTAS Y EMBUTIDOS

DE PESCADO '

Formato de valoracién N° : 2 Fecha : Mayo del 2013

Maquinas Bzisicas Puntajes de calificacién de los indices

Con}401abilidad Funcionalid

(C) ad (F)

�024-
1 Decabezadora - evisceradora - . -

2 Separadora. de piel y espinas 164 136 '

3 Molino . - -

_4 Mezcladora o Cutter ]6_43 ]5_37

5 Embutidora
16.42 16.78
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2�034
1 Decabezadora - evisceradora - -

2 Separadora de piel y espinas " 8593

3 Molmo 1071

4 Mezcladora o Cutter 16 15

5 Embutidora 10"�034 1253

PUNTILLA
1 Decabezadora - evisceradora 20 18.9

2 Sepamdora de piel y espinas 20.7 16.8

3 Molino 20 17.5

4 Mezcladora o Cutter 15.7 13.6

5 Embutidora 18.4 18.7

Mai - uinns modemas -�034H
1 Decabezadora - eviscemdora 20 21.4

2 Separadom _de piel y espinas 193 17_9

3 Molino 2] 17

4 Mezcladora o Cutter 174 1 5

5 Embutidora 1928 1964

Fuente: Elaboracién propia en base a los datos de la Tabla N° 1

5.3. Calificacién de la Calidad y Brecha de la Calidad Tecnolégica de las

Mziquinas de las Plantas de Pastas y Embutidos de Pescado

De la aplicacién del procedimiento para la cali}401caciénde la Calidad y Brecha de la

calidad tecnolégica, establecido en Materiales y Métodos, los resultados obtenidos

se dan en la Tabla N° 3 siguiente:
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Tabla N° 3. Cali}401caciénde la calidad y brecha de la calidad de las Lineas de

Pastas y Embutidos

1.P1antas: PASTAS Y EMBUTIDOS

DE PESCADO

Formato de valoracién N° : 3 Fecha : Julio del 2013

Maquinas Bzisicas Puntajes de calificacién de las variables

Calidad % de la Brecha % de la

Te°n°1<"2i°a Calidad tecnolégica Brecha
(PT) ideal ideal

3 T

_:
1 Decabezadora - evisceradora - -

2 Separadora de piel y espinas 29 4 20 6

3 Molino - -

5 Mezcladora 0 Cutter 31 56 18 44

6 Embutidora 33,27 16.73

�024-
1 Decabezadora �024evisceradora - �024

2 Separadora de piel y espinas _ _

3 M°�034�034° 19.284 30.716
4 Re}401nadoray/o prenza _ _

5 Mezcladora 0 Cutter 40 10

6 E�030�035b�034}401"°"�030 23.98 23.98

PUNTILLA E-
l Decabezadora �024evisceradora 39 11

2 Sepamdora de piel y espinas 37 13

3 Molino 37 13

5 Mezcladora o Cutter 29 21

6 Embutidora 37 13

C) Modelo de Planta con -
Mai uinas modemas

1 Decabezadora - eviscetadora 41.7 8.3

2 Separadora de piel y espinas 36_9 13_1

3 M°�034�034° 37.2 12.8
5 Mezcladora o Cutter 3 1.71

6 Embutidora 38 99 18-29
' 1 1.01

Fuente: Elaboracién propia en base a los datos de la tabla N°2
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5.4. Matriz de Resultados de las evaluaciones de las maquinas basicas de las Plantas

de Pastas y Embutidos de pescado

Dela aplicacién del procedimiento de analisis, establecido en Materiales y Métodos,

en la tabla N° 4 se da la Matriz de resultados, donde se presenta las cali}401caciones

alcanzadas por las maquinas basicas de las plantas de pastas y embutidos de pescado

evaluadas, distribuidas de la siguiente forma: '

a) La columna de las maquinas basica (unidad de anélisis) y las variables de la

calidad tecnolégica, y

b) La columna de los puntajes de cali}401caciénde las maquinas basicas por planta de

pastas y embutidos evaluadas

Tabla N° 4. Matriz de Resultados de las evaluaciones de las maquinas basicas de las

Plantas de Congelado

PASTAS Y EMBUTIDOS DE PESCADO

Formato de Fecha : Setiembre del 2013

valoracién N°: 4

MAQUINAS PUNTAJES PROMEDIO DE CALIFICACION DE LA I

BASICAS CALIDAD TECNOLOGICA

�024Plantas de pastas y embutidos de pescado

Instituto Facultad de Ex Planta del Modelo dc Planta

Tecnolégico Ingeneieria Pesquera C°�034'P�030°i°P°5�030l�034°"°°°�034M�034�030l�034i�031�034�034'i�034
Pesquera ITP UNAC La PUNTILLA- Moderna

msco

1,Deca]_-pezadora No tiene No tiene BAADER ARENCO CIF

evisceradora

lCon}401abilidad(C) 20 20

2 Funcionalidad (F) 18.9 21.4

_ 3 Calidad tecnolégica (PT) 39 41.7

4. Brecha de calidad 11 8.3

1ecnol6gica(BT)

2 Separadora de piel y BAADER 694 No tiene BAADER 694 BAADER 601

espinas
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1Con}401abilidad(C) 16.4 16.4 19.3

2 Funcionalidad (F) 13.6 13.6 17 9

3 Calidad tecn0k'>gica(PT) 29.4 29.4
36.9

4. Brecha de calidad

tecnol('>gica(BT) 206 206

13.1

No tiene MULLER ALEXANDER HOLLYMATIC

WERK 130

1C<mf1abilidad (C) 10.71 20 21

2 Funcionalidad (F) 3-93 17-5 17

3 Puntaje de calidad 19-234 37 37-2

tecnolégica (PT) 30.716 13 12.8

4. Brecha de calidad

tecnol(')gica( (BT)

4 Mezcladora 0 Cutter YANAGIYA FAMET ALEXANDER CHIACCHERA

WERK

1Conf1abilidad (C) 14.43 16 15.5 17.4

2 F�034�034°�030°�034�034"�034�034"(F) 15.37 15 13.6 15
3 Pumaje de calidad

temolégica (PT) 31.56 30.8 28.72 31.92

4. Brecha de calidad 18.44 19.2 21.28 18.08

1ecnolc'>gica( (BT)

5 Embutidora CATO EB REDSA ALEXANDER HANDTMANN

WERK FS

1Con}401abilidad(C) 16.42 10.71 18.4 19.28

2 F�034�034°i°�034"�034d�035d(F) 16.78 12.85 19.7 19.64
3 Puntaje de calidad
tecnolégica (PT) 33.37 23.98 37 38.99

4' B�031°°h"de °�034�034d�034d 16.73 26.02 13 11.01
tecno1égica( (BT)

Fuente: Elaboracién propia en base a los datos de las Tablas N° 2 y N° 3
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS A

6.1 Plantas de pastas y embutidos de pescados

De las Plantas de Pastas Embutidos de Pescado establecidas en el pais, dadas en

el Apéndice 1, se ha evidenciado la existencia una sola Planta privada industrial

que procesa surimi base a partir de la anchoveta y calamar gigante con mayor

V rendimiento y rentabilidad que la harina. Se ha obtenido versiones de que

algunas fabricas pesqueras estén realizando pruebas con miras a incursionar en

este rubro. Lo que signi}401caque en la actualidad la industria pesquera todavia no

ha ampliado la diversi}401caciénde su produccién en el rubro pastas y embutidos

de pescado como medio de revertir el uso de consumo animal para consumo

humano de grandes cantidades de especies disponibles como la anchoveta.

6.2 Grado de mecanizacién de las Plantas de Pastas y Embutidos dc Pescados .

En la matriz de resultados se evidencia lo siguiente referente a las plantas de

pastas y embutidos de pescados :

Que de las 5 maquinas basicas tipicas que deberian tener las plantas de pastas y

embudidos de pescado (decabezadora evisceradora, separadora de piel y espinas,

molino, mezcladora o Cutter y Embutidora), la implementacién encontrada en

las plantas establecidas en el Callao es: Planta del Instituto Tecnolégico

Pesquero del Peru (ITP) con 3 maquinas basicas (Separadora de piel y espinas,

Mezcladora 0 Cutter y Embutidora), Planta de la Facultad de Ingenieria

Pesquera y de Alimentos de la Univesidad Nacional del Callao (FIPA - UNAC)

con 3 maquinas basicas (Molino, Mezcladora 0 Cutter y Embutidora). Lo que
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signi}401caque dichas Plantas tienen un de}401citde mecanizacién de maquinas

basicas del 40 %, que afecta el grado la e}401caciadel resultado del proceso.

Que de las Plantas de pastas y embutidos de pescado establecidas actualmente en

el Callaoz ninguna tiene maquina Decabezadora- evisceradora, solo una tiene

molino (FIPA�024UNAC)y solo una tiene separadora de piel y espinas (ITP) , y

todas tienen mezcladora o cutter y embutidora (ITP y FIPA-UNAC). Es decir

que dichas Plantas : el 100% no tienen mecanizada la operacién de

descabezado- eviscerado, el 50 % no tienen mecanizadas las operaciones de

molido y separacién de piel y espinas y el 100 % tienen mecanizada las

operaciones de mezclado y embutido. La ex �024pIantadel complejo pesquero de la

puntilla, perteciente al ex �024Ministeriode Pesqueria, tenia mecanizada el 100%

de las operaciones de las operaciones basicas.

Que en la actualidad existen en el mercado plantas de pastas y embutido de

pescado mecanizadas al 100% de }402ujocontinuo de procesamiento, como las

plantas de harina. Lo que signi}401caque cada vez mas existen mejores

condiciones para revertir el aprovechamiento de las grandes cantidades de

anchoveta disponibles del consumo animal al consumo humano .

6.3. Calidad Tecnolégica de las Méquinas Bésicas Evaluadas en las Plantas de

Pastas y Embutidos de Pescado

Del Anélisis de los resultados de la evaluacién de la calidad tecnolégica de las

maquinas bésicas de las plantas de pastas y embutidos de pescado se tiene:

Que las maquinas Decabezadora- evisceradora, en las Plantas de pastas y

embutidos de pescado que la poseen, han alcanzado los siguientes puntajes en

con}401abilidad,funcionalidad, calidad tecnolégica y brecha de la calidad
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tecnolégica, respectivamente: Ex Planta del Complejo Pesquero de la Puntilla

(BAADER): 20, 18.9, 39, 11; Planta Modelo (ARENCO CE: 20, 21.4, 41.7, 8..3

Que las méquinas separadora de piel y espinas, de las Plantas de pastas y

embutidos de pescado que las poseen, han alcanzado los siguientes puntajes en

con}401abilidad,}401mcionalidad,calidad tecnolégica y brecha de la calidad

tecnolégica, respectivamente; Instituto Tecnolégico Pesquero ITP (BAADER

694) : 16.4, 13.6, 29.4, 20.6; Ex Planta del Complejo Pesquero de la Puntilla

(BAADER 694): 16.4, 13.6, 29.4, 20.6 ; Planta Modelo (BAADER 601 ) :

19.3, 17.9, 36.9, 13.1

Que las méquinas Molino, en las plantas de pastas y embutidos de pescado que

los poseen, han alcanzado los siguientes puntajes en �030Confiabilidad,

funcionalidad, calidad tecnolégica y brecha de la calidad tecnolégica,

respectivamente; Facultad de Ingeneieria Pesquera UNAC ( MULLER): 10.71,

8.93, 19.284, 30.716; Ex Planta del Complejo Pesquero de la Puntilla

(ALEXANDER WERK): 20, 17.5, 37, 13; Planta Modelo (HOLLYMATIC A

180): 21,17, 37.2,12.8.

Que la Mezcladora o Cutter , en las Plantas de pastas y embutidos de pescadoque

los poseen, han alcanzado los siguientes puntajes en con}401abi1i<:l:d,

funcionalidad, calidad tecnolégica y brecha de la calidad tecnolégica,

respectivamente: Instituto Tecnolégico Pesquero ITP (YANAGIYA)I 14.43, 15.37, 31.56,

13.44; Facultad de Ingeneieria Pesquera UNAC (FAMET) : 16, 15, 30.8, 19.2; Ex

Planta del Complejo Pesquero de la Puntilla (ALEXANDER WERK): 15.5, 13.6, 28.72,

21.28; Planta Modelo CHIACCHERA) : 17.4, 15, 31.92, 18.08 .
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Que las Embutidoras, en las Plantas de pastas y embutidos de pescado quelas

poseen, han alcanzado los siguientes puntajes en con}401abilidad,funcionalidad,

calidad tecnolégica y brecha de la calidad tecnolégica, respectivamente: Instituto

Tecnolégico Pesquero ITP (CATO): 16.42,16.78, 33.37,1s.73; Facultad de Ingeneieria

Pesquera UNAC (REDSA): 10.71, 12.85, 23.98, 25.02; Ex Planta del Complejo Pesquero

�031dela Puntilla (ALEXANDER WERK FS): 13.4, 19.7, 37, 13; Planta Modelo

(HOLLYMATIC 1809) : 19.2s,19.s4,3s.99, 11.01 .

Lo que signi}401caque el orden de la calidad tecnolégica de las plantas , seg1'1n el

promedio de la brecha de la calidad tecnolégica de sus maquinas, es: 1° Planta

Modelo con 12.658 puntos, 2° Ex Planta del Complejo Pesquero de la Puntilla

I conA 15.776 puntos , 3° Instituto Tecnolégico Pesquero ITP con 18.59 puntos y

4° Facultad de IngeneieriaPesquera UNAC con 25.312
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CONCLUSIONES

1. De la discusién de los resultados obtenidos de las plantas de pastas y embutidos

de pescado, se concluye:

a. Que la existencia de solo una planta de pastas y embutidos depescado

en las fabricas pesqueras, posterga la posibilidad de revertir el

7 aprovechamiento de las grandes cantidades de anchoveta del consumo

animal para el consumo humano. Situacién que representa un retroceso

V frente a las perspectivas que se creé cuando el ex Complejo de Pesqueria

' de la puntilla del ex Ministerio de Pesqueria incluyo entre sus plantas la

de pastas y embutidos de pescado. �030 ' V

b) Que el alto dé}401�030citen la implementacién de maquinas basicas en las plantas

de pastas y embutidos de pescado existentes en el Callao Iimita la A

posibilidad de ajuste del proceso productivo para mejorar la e}401caciadel

- resultado (a menos e}401caciamenor calidad del producto y rendimientos,

Q mayores costos, menor capacidad de vol}401menesde produccién, mayor

impacto ambiental, menor mercado). - - .

c) Que la alta brecha de calidad tecnolégica de las maquinas basicas de las .

I plantas de pastas y embutidos�031de pescado existentes. repercute

negativamente en la en la ventaja comparativa 0 competitividad de sus V

productos.
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(1) Que la existencia en el mercado de maquinas de mejor calidad

tecnolégica para la mecanizacién de las operaciones de plantas

industriales de pastas y embutido de pescado de }402ujocontin}401ocapaces

de satisfacer exigencias de elaboracién rapida, procesar mayores

vol}401menesde pescado y rebajar costos de produccién, constituyen una

oponunidad para revertir la tendencia de instalacién de nuevas plantas

de harina de pescado de consumo animal por la instalacién de plantas de

pastas y embutidos de pescado para consumo humano.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda la siguiente estrategia para mejorar la e}401cacia(mejor calidad del

producto y rendimientos, de costos reducidos y capacidad para operar mayores

volumenes) del resultado del proceso de las Plantas de pescado existentes en el

Callao y diversi}401carla produccién para consumo humano:

1°. Que e1 Jefe de Produccién de las plantas de pastas y embutidos de pescado

existentes, }401mdamentandoen base a los resultados, analisis y conclusiones de la

investigacién evaluativa como la realizada en el presente estudio, elabore un plan de

V implementacién y modernizacién de las maquinas basicas.

2°. Que el Jefe de Produccién, los jefes de tumo y operadores de las maquinas de las

plantas elaboren las bases técnicas, con la colaboracién de expertos, para el proceso de

seleccién y adquisicién de las maquinas A

3° Que la Gerencia de Investigacién y Desarrollo o la que corresponda de las empresas

pesqueras propicie la realizacién de estudios y proyectos para la implementacién de

plantas de pastas y embutidos de pescado en sus fabricas, por expertos.

3° Que la Gerencia de Investigacién y Desarrollo o la que corresponda propicie la

realizacién, por expertos, de evaluaciones investigativas de la calidad tecnolégica de

todas sus lineas de produccién, utilizando el modelo de proceso de evaluacién

dise}401adoy aplicado en la presente investigacién, con la éptica de mejorar la e}401cacia

del resultado del procesos respectivos

72 6}



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

1. Andersen,P. EL PROCESAMIENTO DE LOS PRODUCTOS DE

PESCADDO CON REFERENCIA ESPECIAL AL PERU. Seminario

Internacional de Desarrollo Pesquero-Industrial, Peril, 1972.

2. Bennet David. THE NEED FOR A TECHNOLOGY VALUATION MODEL,

London: Industry & Higher Educatién, 1997

3. Chadwick, Cli}401on.TECNOLOGIA EDUCATIVA Lima: Ed. INIDE, 1975

4. Consejo Nacional para la Autorizacién de Funcionamiento de Universidades

(1999). REGLAMENTO DE FUNCIONAMIENTO Y EVALUACION

PERIODICA DE UNIVERSHDADES CON AUTORIZACION DE

FUNCIONAMIENTO PROVISIONAL. CONAFU, Lima.

5. Chadwck, c. TECNOLOGIA EDUCATIVA. Lima: Ed. INIDE, 1975

6. Chupakin, V. FISH PROCESSING EQUIPMENT. Mosc}401:Publicaciones MIR,

Primera Edicién 1950

7. Dela Orden. A. INVESTIGACION EDUCATIVA. Madrid: Anaya, 1985

8. Dobrovoski, V. ; Zablonski, K.; Radchik, A.; Erlij L. ELEMENTOS DE

MAQUINA, Mosc}401:Editorial MIR, 1980

9. Ecuyer, Jaques (2000). EVALUACION DE PROGRAMAS ACADEMICOS Y

DE INSTITUCIONES DE EDUCACION SUPERIOR. A N R, Lima

10. FAQ. EL PESCADO Y PRODUCTOS PESQUEROS : LAS

POSIBILIDADES PARA UN DESARROLLO INDUSTRIAL Y

COMERCIAL EN AMERICA LATINA. Seminario Intemacional de Desarrollo

Pesquero-Industrial, Peru, 1972. V

73 }402ej



I 11. FAQ. LA SELECCION, PRUEBA Y EVALUACION DE MAQUINAS Y

EQUIPOS AGRICOLAS. SERVICIOS AGRICOLAS DE LA FAO, Boletin

115, 1995.

12. Kells, Herbert R. PROCESOS DE AUTOEVALUACION: Lima, Universidad

Catolica del Per}401,1997

13. Ministerio de Pesqueria. RESULTADOS DEL PROGRAMA DE

VERIFICACION Y CERTIFICACION DE LA CAPACIDAD DE OPERCION

INSTALADA DE LAS PLANTAS DE PROCESAMIENTO PESQUERO.

Resolucion Ministerial N° 394-98-Pe.

14. Palfrman, Audrew. GUIDE FISHERIES SECTOR STUDIES, FAO, Roma:

1994

15. Phi Delta Kappa.NATIONAL STUDY COMMYTION

EVALUATION,Peacock: Itaska,III, 1971 A

16. Rothery Brian. ISO 14000 ISO 9000, Mexico: Panorama Editorial S.A.,

Primera Edicion, 1997

17. Roger, J. Howe. PONGA LA CALIDAD A PRUEBA, México: Mc Graw �024

Hill, Primera Edicion, 1996.

18. Tenbrink, Teny. EVALUACION, Madrid: Ed. NARCEA, Madrid, 1981

19. Valdés, Luigi. INNOVACION, Colombia: Editorial Norma SA, 2004

Vilbrandt & Dryden. CHEMICAL ENGINEERING PLANT DESIGN, New

York: Mc Graw �024Hill Book Company, Inc. Fourth Edition, 1959

20. Waller, Jonny. EL MANUAL DE ADMINISTRACION DE LA CALIDAD,

Mexico: Panorama Editorial S.A, Primera Edicion, Tercera Impresion, 1997

21. Yoshimoto, A. Nuevas Tecnologias y Productos. Pesca Responsable, Pesca

Responsable, 1997, N° 2: 18

. }402y



22. Zuta, José y Guevara, Ramiro. LINEAS DE PROCESAMJENTO DE

PESCADOS Y MARISCOS. Callao-Peru: UNAC, 1990

23. Zuta, José. DISENO DE UN MODELO METODOLOGICO DE SELECCION

DE MAQUINARIA Y EQUIPO PARA LA INDUSTRIA PESQUERA - Callao

- Peru: UNAC, 2000. A

24. Zuta, José. Libro texto DISENO Y SELECCION DE MAQUINARIA Y

EQUIPO PARA LA INDUSTRIA PESQUERA - Callao - Peru: UNAC, 2005

25. Zuta, José. EVALUACION TECNOLCGICA DE MAQUINARIA Y

EQUIPOS DE LAS PLANTAS DE CONGELADO DE PESCAD. Callao-Peru:

UNAC, 2011.

ENLACES A SITIDS WEB

- CALII)AD

Miguel prieto, Joanna Maria Mouwen,. Secundino Lopez Puente y Ana Cerde}401o
http://www.scielo.org.ve/pdf7inci/v33n4/art06.pdf

- INNOVACION TECNOLOGICA

http ://www.monogra}401as.com/trabajosl 5/innovacion-tecno/innovacion-
tecnoshtml

- SELECCION Y ESPECIFICACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

http://www.virtual.una1.edu.co/cursos/sedes/manizales/4010039/Lecciones/Capitul
o%20HI/seleccion.htm

- SISTEMA DE INFORMACION DE LA CALIDAD

http://www.tuobra.unam.mx/publicadas/040803214240.html

- SURIM1

http://www.adrien.fr/web/p883_arcopa-arrnadores-y-congeladores-de]-
paci}401cohtml

- SURIMI

Norma Sanchez Durand. Instituto Tecnologico Pesquero de1Pen�0311(ITP)
http://wwwoannes.org.pe/seminario/pasanchezaspectogrlesmcdo.htm1

75 /j/(



- EL SURIM1

http://pescadosymariscos.consumer.es/el-surimi

- TECNOLOGiA DE PASTAS Y EMBUTIDOS DE PESCADO.

Velésquez, Claudia
http://otcmaster201 1.wordpress.com/2012/02/06/que-es-e1�024surimi-origen�024y-usos-
en-1a-industria-carnica/

�024TECNOLOGiA DE PASTAS Y EMBUTIDOS A BASE DE PESCADO

http://www.iiap.org.pe/publicaciones/CDs/l\/[EMORIAS_VALI1)AS/pdt7Pi%C3%
B1eros.pdf: embutidos

76 /7�035



APENDICE 1

RELACICN DE PLANTAS DE PASTAS Y EMBUTIDOS DE PESCADO

ESTABLECIDAS EN EL PERU

NOMBRE UBICACION

Caxretera a Ventanilla Km. 52. CALLAO
P A : n uero ITP

Ineneleria Pes - uera UNAC J�030G�034�034�034�030"�0345�035�030°�034�034°�034�034°'CALM�035
PUNTILLA

Carretera Paracas KM 20. Pisco ICA

RELACION DE PLANTAS DE PASTAS Y EMBUTIDOS DE PESCADO

EVALUADAS

NOMBRE DEPARTAMENTO UBICACION

1) Planta dc Pastas y Embutidos del CALLAO Carretera a Ventanilla Km.
Instituto Tecnolégico Pesquero 5 �030

ITP
CALLAO Jr Gamarra N° 720 Chucuito

Facultad de Ingeneieria Pesquera

UNAC
3) Ex Planta de Pastas y Embutidos ICA Canetera Paracas KM 20

Complejo pesquero PUNTILLA-
PISCO

modemas



APENDICE 2

�030 CUESTIONARIO N°1:

La aplicacién del presente cuestionaxio corresponde a la etapa de obtener infomlacién dentro del proceso

de evaluacién de la calidad tecnolégica de los equipos y maquinaria de las plantas de produccién de

pastas y embutidos, con propésito académico y propiciar, a través de nuestros alumnos, el mejoramiento,

la modemizacién y la oompetitividad

Por lo que agmdeceremos in}401nitamentea vuestm empresa proporcionamos la e1 siguiente informaciénz

1. Datos Generales de la Planta:

Razén social: I

Direccién:

2.- Para la Iinea de procesamiento :

Mziquinas bésicas en orden del proceso (las Marca y modelo Capacidad

que transfonnan el elemento en proceso)

�024-
�024-
�024-
_-
�024-
�024-
�024-
�024-
�024-
�024-
�024=

Fuente: Elaboracién propia

3. Especialista informants:

4. Fecha:
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APENDICE 3

FORMULARIO N°l: Para la recolectar de datos referidos a los Indicadores del

objeto de evaluacién

Me�031!I uina: V Fecha:
Datos relevantes referidos a los Indicadores Informacién correspondiente a los componentes de

de la calidad tecnolégica los equipos y maquinas

1. mecanismo operador, 2.piezas de
complementacién operacional 3.piezas

auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,
5.carcasa

INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

a) Materiales de fabricacién (principalmente
de las panes c}401ticasde falla y deterioro)

b) Mama 0 Fabricante
(% de las panes segim marca)

c) Pais dc origen
(% de las artes se 'n orien)

d) Pais de fabricacién de las partes, made in
( % de las partes constmjdas por el pais de

origen)

e) Vida }401tilestimada por el fabricante
Garantia de }401mcionamiento

�034�034�031�024
a) Di.mensiones(1 x a x h)

Peso

b) Tipo de mmsmisién del movimiento 

�034�034"�030°�034�030�035�034�030�034�034�034�030�034�031�024
�031�035�030°S�034°E�035�034�034�034"�034�034�030°�034�024
b) Lugares de suministro o procedencia del
servicio técnico
c) Fuentes escxitas disponibles que proveen
informacién técnica de la mé uina
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�024 
d) Modelo
A}401ode fabricacién

6) Nomas dc fab}401cadén  
f)Certi}401cadorade la calidad
de cumplimiento de las normas de
fabricacién.

g) Empresas en las que se encuentra
establecida la méquina.

�024
h) Tipos de unién y ubicacién
p}401ncipalmentede las partes criticas de falla
y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

�034�031�034�034°�034°�034�030�034°_

V"�035�034�034�030�035�030�034�034�035�031�024
a) Rangos de variacién de la capacidad de
roduccién

b) Rangos de vaxiacién de las parémetros de
operacién (dimensiones, temperatura,
tiemo, resién, etc.)

c) Tipo de interconexién con otras maquinas
(tigida y/o }402exible)

�024
a) Tipos de instmmentos dc control y
regulacién.

b) Requerimiento de mano de obra directa
Cali}401cacién

Método de (W)
e'ecucic'>n de la }401mciéno erativa
a) Principio y procedimiento de

ejecucién de la funcién operativa
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b) Cantidad del consumo de energia, otra o
ambas.

- ui os auxiliares

C) Dispositivos dc tratamiento 0 canalizacién
de residuos sélidos, liquidos y vapores.

Ruido en decibeles que se producen al
}401mcionar.

Forma estética

Fuente: Elaboracién propia
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APENDICE 4

TABLA N° 2. Escala de Valor de rango numérico para la cali}401cacién
mas adecuada de los Indicadores

INDICE: CONFIABILIDAI) C)

INDICADOR CATEG 1P5�030gNG° DEFINICION DE CRITERIOS DE
ORIA PUNTAJE CALIFICACION

1.1 11.1 6-7 '
Calidad de Excelent a) resistencia al desgaste y deterioro;
conservacién e 4-5 b) prestigio de la marca;
(X1) 1.1.2 c) desarrollo industrial del pais de origen.

B�034°�034°2'3 d) desanollo i11dustn'al del pais dc fabricacién
11{'e1'3 lat 0_1 e) durabilidad

1 lg: 1 1) correspondencia del costo

De}401cient .
e

1.2.1 6-7

Excelent a) reduccién del espacio que ocupa y peso;
e 4-5 h) facilidad de operar (alivio de los esfuerzos

1.2.2 }401sicosy mentales del operario o usuaxio).
1.2 Simplicidad Bueno 2-3
(Y1) 1.3.3

Regular 0-1
1.3.4

De}401cient
e

E1-3i1 6'7 Criterios de estandarizacién

Xe: em a) cercania de la disponibilidad de repuestos;

4-5 b) cercania de la disponibilidad de servicio
1.3.2 . _

Bueno técnico�031
1 3 2-3 c) disponibilidad de informacién técnim

Mamenibilidad Rig?�035 d) actualidad;
geclflonannemo y) 0-1 e) alcance de las normas de fabricacién;

Dg}401tiint f) prestigio de la certi}401cadora;

e g) Prestigio de las empresas que la usan;

Criterios de

Seccionamiento

h) Facilidad para el desmontaje y montaje

2. INDICE: FUNCIONALIDAD ( F )

RANGO »
INDICADOR CATEG DE DEFINICION DE CRITERIOS DE

ORIA PUNTAJE CALIFICACION



INDICADOR CATEG DRAIE �034GODEFINICION DE CRITERIOS DE
ORIA PUNTAJE CALIFICACION .

2.1 2.1.1 6-7
Rapidez Excelent a) Reduccién de la dumcién de la ejecucién de la
(X2) e 4-5 funcién operativa

2.1.2
Bueno 2-3
2.1.3

�030 Regular 0-1
2.1.4

De}401cient

e
2.2 2.2.1 a)posibilidad de adecuacién de las capacidad

Versatilidad (Y2) Excglem 6'7 b) posibilidad de adecuacién de las condiciones

operacionales para absorber las posibles

B2�0341:�030I3o 4'5 diferencias y las peculiaridades de la materia

prima, del producto o resultado

R:�030g21�030}4023ar2-3 c) posibilidad de interconexién con el resto de las

maquinas de la Iinea

2 2 4 (H d)posibi1idad de adecuacién de la estructura para

De}401cient procesar diferentes tipos de la materia prima

e e) posibilidad de adecuacién de la estmctura para

procesar diferentes tipos de productos de la Iinea.

2.3 2.3.1 6�0247
Automatizacién Excelent
(Z2) e 4.5 a) posibilidad de autorregulacién del

2.3.2 funcionamiento;

Bueno 2-3 b) reduccién de la mano de ora
2.3.3

Regular 0-1

2.3.4
De}401cient

e
2.4.1

Excelent 6-7 a) pertinencia 0 idoneidad del principio

e

2_4_2 4.5 b) economia opeiativa

2 4 Bueno . '
�030, , _ c)1mpacto en el medio ambiente

Metodo de ejcucién 23

de la funcién �030
. 2.4.3

operativa (W) Aceptabl

e
0-1

2.4.4

Inadecua
do

Fuente: Elaboracién propia
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A APENDICE 5

Tabla N°: 3 Cali}401caciénpor cada dato de los indicadores de una méquina

indicador

L �024
1IIXZfj
1111111
1111111
1111111
111111;
1111111 �030
1111111
XII1Zff
1111111
1111131
111111-
XZI1Zf1
1X11C:f

Fuente: Elaboracién propia

Donde: X1 calidad de oonservacién, Y1 simplicidad, Z1 mantenibilidad,

X2 velocidad, Y2 versatilidad, Z2 automatizacién W e}401cacia

84 /f(



APENDICE 6

Tabla N° 4. Cali}401caciénpromedio de los Indicadores de las méquinas por planta

Fomato de valoracién N°: 2

1- �034ma}401a�034maZZ�024H�024�024C
1

2

3

4

5

1

2

3

4

5

6

Fuente: Elaboracién propia

* Nombre de la planta

X1 calidad de conservacién Y1 simplicidad Z1 mantenibilidad X2 rapidez Y2

versatilidad Z2 automatizacién W Método operativo
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APENDICE 7

Tabla N°5. Puntajes de cali}401caciénde la Con}401abilidady Funcionalidad de las méquinas

bésicas por planta A

Formato de Valoracién N°: 3
 Puntajes de cali}401cacién

Indices Con}401abilidad % del Funcionalidad % del
(C) ideal (F) ideal

�030-�034Wad�035"M �024-

1

2

' 3

4

5

1

2

3

4

5

6

Fuente: Elaboracién propia
*Nombre de la planta



APENDICE 8

Tabla N° 6 Cali}401caciénde la. calidad y brecha de la calidad

Formato de valomcién N°: 4

Indicadores Calidad % del Brecha %

(PT) ideal (BT)

�034Ma�030*"�034�034*�034*'"W �024_
�024-

1

2

3

4

5

1

2

3

4

5

6

Fuente: Elaboracién propia
* nombre de las plantas
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APENDICE 9

Tabla 7. Matriz de resultados de las cali}401caciénde las maquinas

1.1 Feibricas:

1.

Em esas:

Fonmto de Fecha :
valoracién N°: 5

Méquinas bésicas

Plantas de pastas y embutidos de pescado

_ Puntajes promedio de calificacién

lcon}401abilidnd(C)

2 Funcionalidad (F)

3 calidad tecn.

(Pm _
4. Brecha de
calidad
tecnolégica.(B'l')

lcon}401abilidad(C)

2 Funcionalidad (F)

3 Puntaje dc calidad
tecnolégica (PT)

4. Brecha de

calidad tecno16gica(

(BT)

ICon}401abi1idad(C)

2 Funcionalidad (F)

3 Pumaje de calidad

tecnolégica (PT)

4. Brecha de
calidad tecno1<'>gica(

(BT)

1Con}401abilidad(C)

2 Funcionalidad (F)

3 Pumaje de calidad
tecnolégica (PT)

4. Brecha de

calidad tecnolégica(

(BT)

Fuente: elaboracién propia
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APENDICE 10

DATOS RECOPILADOS DE LAS MAQUINAS DE LAS PLANTAS DE PASTAS Y
EMBUTIDO EVALUADAS, EN EL FORMULARIO N° 1

1. DAT0SDELAS MAQUINAS BASICAS DE LA PLANTA DE PASTAS Y '

EMBUTIDOS DEL ITP

Mdquina: SEPARADORA DE PIEL Y ESPZNAS
Planta : Pastas Embutidos ITP

Datos por Indicadores Componentes de la méquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de complementacién

operacional 3.piezas auxiliares, 4.mecanismos de
accionamiento, 5.carcasa

(X1)
Marca BAADER

(% de las partes de la marca)

Lugar dc origen de la patente o ALEMANIA
de los lanos
Lugar de fabricacién y ALEMANIA
direccioén
( % de las partes construidas
or el mismo fabricante)

Materiales de fabricacién Tolva, carcasa, tambor, tornillo transportador y deslizadora
(Principalmente de las partes acero inoxidable; cinta de presién de material resistente y
criticas dc falla, deterioro, elastico.
seguridad y de contaminacién)

Dimensiones, peso y n}401meroDimensiones: 1.40x 0.90x1.10m.
de iezas Peso neto: 375 K.

Tipo y mecanismos de la Mecanico
transmisién del accionamiento
(mecénico o no mecanico)

Mantenibilidad (Z1)
(estadarizacién y
seccionamiento)
Modelo Modelo; Baader 694
A}401ode fabricacién A}401o:



Nivel de vigencia de las Intemacional
normas de fabricacién
(intcmacional, regional, local,
no estandarizado o especial,
obsoletas) . _
Rapidez dc la entrega
Ventas del modelo concretadas
en el tiem - 0

Disponibilidad de red local de Disponibilidad dc repuestos
abastecimiento dc repuestos
producidos en serie.

servicio técnico
Disponibilidad dc documentos Existe disponible catalogo en internet
o}401cialcs dc informacién
técnica

Tipos dc uniones y separables
accesibilidad para reparar las
partes criticas dc fallas
(searables, no searables)

mauinas (riido, individual .

 

del elemento en proceso
(continuo o ciclo discontinue o
batch)

Tiempo del ciclo del proceso A razén dc : aprox. 500 kg/h dc materia prima
(en caso dc instruccién tiempo
dc demostraciones y
mediciones)

�024
velocidad de roduccién

Rendimiento 2 aprox. 500 kg/h dc materia prima

Rango de regulacién de los La presion de prensado es regllado de acuerdo a la oonsistencia

(dimensiones, temperatura,
tiempo, resién, velocidad etc.)

Accesorios opcionales Disponible tambores perforados dc distintos diémetros de los
adicionales para diversi}401carla agujeros
produccién, los controles, uso
de servicios y accionamiento

�024
medxcxon, control y segundad

Tipos de alimentacién y La carga y descarga de los trozos de came es mecanica
descarga al mecanismo
operador (manual 0 mecanica)
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�024
Tecnologia (principios Consiste de tolva de alimentacién, cinta de presién, tambor
incorporados) del mecanismo perforado con tomillo transportador interior, carcasa y
operador, piezas de accionamiento. La tolva de alimentacién recibe la materia a ser
complementacién operacional procesada de una cinta de transporte; posee un agitador
ycarcasa accionado para asegurar el }402ujouniforme sobre la cinta de

presién. La cinta de presién lleva la materia y la presiona sobre
la super}401cieexterior del tambor perforado. La pulpa atraviesa
las perforaciones del tambor hacia el interior de este, mientras
que las espinas es sacada lateralmente por un tornillo
transportador instalado en el interior del tambor perforado y
descarga a un deslizador de salida.

Estado general de la méquina Nuevo
(integridad }401sica,estado de
conservacién, programa de
mantenimiento preventivo,
certi}401caciénde la calidad)

Consumo de servicios El motor dc Energia requerida: 1,5 kw. Corriente eléctrica,
(energia eléctrica, aire, vapor, Operarios: 1
mano de obra etc.)

Fuente: ITP, Catélogo del Fabricante

M}401quina:CUTTER
Planta .' Pastas Embutidos ITP ITP
Datos relevantes referidos a los Informacién correspondiente a los componentes de los equipos y

Indicadores de la calidad méquinas

tecnolégica 1. mecanismo operador, 2.piezas de complemcntacién operacional
3. iezas auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento, 5.carcasa

LA ESTRUCTURA �024
�024

(pn'ncipa1mcnte de las partes Vacuum stainless steel vacuum ball cutter
cn'u'cas de falla y deterioro)

Mziquinaz CUTTER
Planta : ITP 

(% de las partes segun marca) YANAGIYA�024
(% de las artes segun mien) Ja n�024
d) Pais de fabricacién de las panes, Japén
made in ( % de las partes

construidas por el pais de origen)

fabn'cante
Gaxantia de funcionamiento �024
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�024 

S�034�034"�034°�034�034�034�034�030�034�031�024
a) Dimensiones(l x a x h)

Peso 2050*1500*1200 (LxAxH)
1,049 mm
1,360 k

b) Tipo de transmisién del Mecénica de fn'cci6n directa
movimiento

�034�034�034�030°�034�034�035�034�034*�031°�034Z�035�024
a)Ll1g8I6S <16 puntos (16 Vent?! <16 Yanagiya Machinery Co Japén _
repuestos

b) Lllgafes dc Sllmi}402istfo0 Yanagiya Machinery Co Japén
procedencia del servicio técnico

c) Fuentes escritas disponibles que http://www.ube-yanagiyacom
proveen informacién técnica de la
méquina

d) Modelo SC120 Silent Cutter
A}401ode fab}401cacién

e) Normas dc fab}402cacién 
t)Certi}401cadomde la calidad
de cumplimiento de las normas de
fabricacién.

g) Empresas en las que se encuentra
establecida la mé uina.

�024
h) Tipos de unién y ubicacién Sepamble, super}401cial
principalmente de las partes criticas
de falla y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

b) Tiempo del ciclo de la Process Time 8-12 mins.
operacién

V°�030�035�034�034�034�034�034�035�031�024
a) Rangos de variacién de la Ball Capacity: Hasta 120 Lit Batch
capacidad de produccién Process time takes only 8-12 minutes to }401nish

 Surimi block Core Tern : More than -5 de rees
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b) Rangos de variacion de las is truly multifunctional: Mixing, cutting, kneading and
parametros de operacion emulsi}401cationand compounding of }401shpaste products, meat
(dimensiones, temperatura, tiempo, processing products, dairy goods, mayonnaise, sauces, herbs

presién, etc.) etc Process Time 8-12 mins _
Applications
Knife Quantity: 6 pcs
Revolutions: Knife; 2 speed types 1400/ 1700rpm.
Bowl: 10/5 rpm

Regulator Pump

maquinas (Iigida y/o }402exible)

d)Tipos de elementos en proceso a Came emaida de diversas especies de pescado
la entrada

e) Tipos dc elementos en proceso a
la salida

T
a) Tipos de instrumentos de control Fully automatic computerized. This can be changed to a semi-
y regulacién. automatic or manual operation.

directa _
Cali}401cacion T

eecucion de la funcion o I rativaT
a) Principio y The CU'l'l'ER processes products in its globular hollow vessel.
procedimiento de ejecucion de la A knife is set diagonally with a baf}402eis on the other side.
funcién operativa utilizes very innovative technology for processing and

emulsifying food products.
The processing function is fully enclosed under vacuum. The
BALL CUTTER creates a smooth fresh unique taste with its
taste with its high speed rotation under vacuum

b) Cantidad del consumo de 13.
energia, otra o ambas. Graco Sanitary Drum Pump and hopper, Regulator Pump,
Equipos auxiliares Steam Drum and extrusion nozzles, Take off conveyor, 7.

Cooling Conveyor, Binding Conveyor, . 2x small transfer
conveyors (A19, A20), 10. Chunk Cutter.
11. Elevator Conve or

c) Dispositivos de tratamiento o The machine is skid mounted and built with its own platform to
canalizacién de residuos sélidos, . facilitate loading and discharging.
liquidos _y vapores. Sanitary Drum Pump and hopper. Steam Drum and extrusion
R . . nozzles. Take off conveyorcooling Conveyor. Elevator

uzdo en deczbeles que se producen Conveyor
alfzmcionar.

Forma estética

Fuente: I'I�030P.ht_tp://www.assetinvest.com/view.asp?gquipmentNumbet=23845
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Méquina: EMBUTIDORA
Planta : Pastas y Embutidos ITP

Datos relevantes referidos a los Informacién correspondiente a los componentes de los equipos

Indicadores de la calidad tecnolégica y maquinas .

1. mecanismo operador, 2.piezas dc complementacién
operacional 3.piezas auxiliares, 4.mecanismos dc

accionamiento, 5.carcasa

INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

a) Materiales de fabricacién -Cuerpo, Rotor y Paletas de acero aleado indurecido

(principalmente de las partes criticas de _Totalmente construida en acero inoxidable especial de
fallay deterioro) muy alta resistencia al desgaste y a la corrosién

Cuerpo, rotor y paletas

b) M}401rcao Fab}401cante

(% de las panes segim marca) CATO S.A

c) Pais de origen N I
(% de las s anes segim origen) ESPANA

d) Pais de fabricacién de las partes, ESPANA
made in ( % de las partes construidas _

por el pais de origen)

e) Vida ixtil estimada por el fabricante Vida }401til:25 a}401os
Garantia dc funcionamiento Garantia: 1 a}401o

a) Dimensiones(l x a x h)
Peso 167 x 68 x 99

Méquina mu fécil de utilizar y sencilla de limpiar
b) Tipo de transmisién del movimiento

Basada en un sistema de accionamiento eléctrico del
grupo de impulsién. Componentes del grupo de

. impulsiénzcuerpo, rotor y paletas.
Accionamiento mediante rodillera a�030ustabIeorientable

�024
a) Lugares de puntos de venta de Espa}401a
reuestos
b) Lugares de suministro o procedencia Espa}401a
del servicio técnico
c) Fuentes escritas disponibles que INTERNET
proveen infommcién técnica de la
méquina

d) Modelo EB
A}401ode fabxicacién
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e) N°�034�034a5dc f3b"i°a°i�0303�034 construida seg}401nnormativa CE Normativa CE

t)Certi}401cadorade la calidad
de cumplimiento de las normas de
fabricacién.

g) Empresas en las que se encuentra
establecida la méquina.

�024
h) Tipos de unién y ubicacién
principalmente de las partes criticas de
falla y dete}401oro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

b) Tiempo del ciclo de la operacién 5 -7 min, seg}402ntipo de embutido

�024
a) Rangos de variacién de la capacidad Hasta 100 L, Produccién en salida libre de 2250 (kg/h)
dc produccién

Pemfrte ajustar Ia velocidad de embuticién mediante un
b) Rangos de variacién de las variador electrénico.
parémetros de operacién (dimensiones, �030
temperatura, tiempo, presién, �024
ve1ocidad,etc.)

c) Tipo de interoonexién con otms
méquinas (rigida y/o }402exible)

d)Tipos de elementos en proceso a la Todo tipo de cames
entrada

e) Tipos de elementos en proceso a la Todo tipo de productos (Salchichas, Hot dog,etc.)
salida

a) Tipos de inslmmentos de control y Botén de encendido y apagado
regulacién. '

b) Requerimiento de mano de obra 2 ayudantes y un operador A
directa

Cali}401cacién
Método de (W)
e'ecuci6n de la funcién o etativa
a) Principio y procedimiento de Basada en un sistema de accionamiento eléctrico del
ejecucién de la }401mciénoperativa grupo de impulsién (Cuerpo, rotor y paletas) que permite

ajustar Ia velocidad de embuticién mediante un variador
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�024
b) Cantidad del consumo de energia, Potencia conexién (HP): 7
otra o ambas.

Equipos auxiliares Dosi}401cadoropcional para producir piezas o porciones
con peso predefinido en un proceso productivo semi- _
automético. Equipo opcional: elevador de columna para
carga automética de la tolva, mediante carros
estandarizados

c) Disposi}401vosde tratamiento o

canalizacién de residuos sélidos,

1i¢1W'd0S .1�031VaP0V�254S- Funcionamiento muy silencioso debido al sistema de
Ruido en decibeles que se producen al a°c_'°nam'ent° elé�030?"!c°_
fum-onan Sélrda, robusta e hugvémca

Forma estética

Fuente: ITP, Catélogo del fabricante

2. DAT0S DE LAS JWAQUINAS BASICAS DE LA PLANTA DE PASTAS Y

EMBUTIDOS DEPESCADO DE LA FIPA-CHUCUIT0

Méquina: MOLINO: FIPA-UNAC
Planta: Pastas y Embutidos Fipa�024CHucuito

Datos relevantes referidos a los Indicadores Informacién correspondiente a los componentes de los

de la calidad tecnolégica equipos y maquinas

1. mecanismo operador, 2.piuas de
complementacién operacional 3.piezas auxiliares,

4.mecanismos de accionamiento, 5.carcasa
INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

a) Materiales de fabricacién
(principalmente de las partes criticas de Cuchilla de Acero al carbén
falla y deterioro) Tomillo transportador de Fierro fundido

b) Marca o Fabricante
(% de las panes segim marca) Molino marca MULLER

c) Pais de origen
(% de las axtes se 'n orien

d) Pais de fabricacién de las partes, made
in ( % de las panes construidas por el pais

dc origen) _
Hechas en Brasnl

e) Vida }401tilestimada por el fabricante Vida mi]: 15 afios
Garantia de }401mcionamiento

1) Costo de adquisicién Alrededor de 1500 soles

S�034�034*"�030°�034�031�034�034�030�034�031�024
a) Dimensiones(l x a x h) 0.6 x 0.4 x 0.5 In

Peso A n roximadamente 40 kilos
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b) Tipo de tmnsmisiérn del movimiento Transmisién por engmnajes directo

M*�030�030�030�030�030�030�030�030�034�034�030�030�034�030�034�034�031�024

servicio técnico
c) Fuentes escritas disponibles que proveen
informacién técnica de la méquina

d) Modelo E1 a}401ode fabricacién aproximadamente fue 1990
A}401ode fabricacién

6) Normas dc fab}401cacién  
f)Cert'1}401cadorade la calidad
de cumplimiento de las nonnas de
fabricacién.

g) Empresas en las que se encuentra FIPA- UNAC
establecida la mé - uina.

_
h) Tipos de unibn y ubicacién Las partes criticas son separables y ubicacién a la mano
principalmente de las partes criticas de
falla y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

a) Tiempo del ciclo de la operacién A razén de 100 Kg/hr
Tipo de }402ujo

Continuo

V�030�031�030�030�035�034�034�030�030�030�030�030�030�030�031�030�030*�031�024
a) Rangos de variacién de la capacidad de No regulable

roduccién
b) Rangos de variacién de las parémetros D-f t D~ - if - d 2 3 4 10
de operacién (dimensiones, velocidades, I ere�034es Iscos segun or mos e ' ' y mm
temperatura, tiempo, presién, etc.)

c) Tipo de interconexién con otras No oonectable
méquinas (coneccién n�031gidao }402exibleo no
conectable)

d)Tipos de elementos en proceso a la Came de pescado, pota
entrada

e) Tipos de elementos en proceso a la 4 tipos de came molida seg}401ntama}401odelos dori}401cios
salida

del disco
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�034�034�030°�034�030*�034�030�035�034°i�030*�034�030�035�031�024
a) Tipos de instrumentos de control y Boton de arranque y apagado

regulacion.

b) Requerimiento de mano de obra directa U11 operario
Cali}401cacion

Método de (W)
ejecucion de la funcion o a - rativa
a) Principio y procedimiento de La came fresca impulsada por un tomillo trasportador

ejecucion de la funcién operativa
es sometida a una operacion de corte contin}401opor una

cuchilla que gira a gran velosidad y luego atraviesa cl

disco perfonado en la boca de descarga

b) Cantidad del consumo de energia, otra 0 Motor de 1 HP
ambas.

- ui o os auxiliares
c) Dispositivos de tratamiento 0
canalizacién de residuos sélidos, liquidos
y vapores.

Ruido en decibeles que se producen al

funcionar�030 Carcasa compacta y resistente con cobertura pléstjca de
Forma estética color blanco

Fuente: FIPA, catélogo del fabricnte

Mdquina: MEZCLADORA CUT1"ER
Planta: Pastas Embutidos Fi - a-CHucuito

Datos por Indicadores Componentes de la méquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de complementacién

operacional 3.piezas auxiliares, 4.mecanismos de
accionamiento, 5.carcasa

Marca FAMET INGENIEROS S. R. L.
(% de las partes de la marca)

Lugar de origen de la patente o LIPA - PERU
de los planos

Lugar de fabricacién y Jr. Yungay 1663 �024LIMA
direccioén http://wwwmypep1aza.com/empresa.php?id=2899
( % de las partes construidas por
el mismo fabricante)

Materiales de fabricacién Cuchillas, tazén o plato y tapa dc acero inoxidable
(Principalmente de las partes
criticas de falla, deterioro,
seguridad y de contaminacion)

Periodo dc arantia  
Sim . licidad Y1  

�030 9s 7%



Dimensiones, peso y n}401merodo Carcasa: largo 90 cm., Alcho 20 cm., Alto:62 cm.
piezas Plato: diametro 79 cm., altura 20 cm.

Ta a del - lato: altura 20 cm.
Tipo y mecanismos de la Mecénico

(mecénico o no mecanico) �024
Mantenibilidad (Z1)
(estadarizacion y
seccionamiento)

A}401ode fabricacion 1986

Nivel dc vigencia de las normas Especial
de fabricacion (internacional,
regional, local, no estandarizado
o especial, obsolctas)
Rapidez de la entrega
Ventas del modelo concretadas
en el tiempo
Disponjbilidad dc red local do No. Las partes se fabrican a pedido

producidos en serie. �024
servicio técnico

o}401cialesde informacion técnica manuales y documentos en internet
Tipos de uniones y accesibilidad Las cuchillas y los mecanismos de la transmisién son
para reparar las partes criticas dc separables
fallas
(se . arables, no separables)

ma uinas (rigido, individual)

 
Tipo del movimiento dc }402ujoLos trozos de came }402uyenen ciclo rcpetitivo o por carga
del elemento en proceso
(continuo o ciclo discontinuo o
batch)
Tiempo del ciclo del proceso 10 minutos
(en caso dc instruccion tiempo

mediciones)  

�024
velocidad dc roduccién

Rango de regulacion de los con regulacion de velocidad graduable del mecanismo
parémetros operacionales operador en un rango de 10 �02420 rpm
(dimensiones, temperatura,

tiem o, resion, velocidad etc.)
Accesorios opcionales Una pala de madera para el control del proceso
adicionales para diversi}401carla
produccion, los controles, uso
de servicios accionamiento
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medi°i�0305n=°°�034�034°13�031Segundad existen cutters con regulacién computarizada)

Tipos de alimentacién y La carga y descarga de los trozos de came es manual
descarga al mecanismo
0 erador (manual 0 mecénica)

 
Tecnologia (principios El cutre contiene un plate (bowl) mévil donde se ponen
incorporados) del mecanismo los trozos de came; estos giran y pasan por un juego de 3
operador, piezas de cuchillas (existen entre 3 y 12); la came es picada hasta
complementacién operacional y formar una pasta bien }401nao una emulsién cérnica (came,
carcasa grasa y agua).

(Existen muchas variedades de cutre: con doble '

giro simulténeo de sus cuchillas, cutteral vacio,

cuttercon vacio y calentamiento del plata (coccién),

cuttercon doble cabezal de cuchillas, m/crocutter

�030 trabaja cerrado con tapa)

Estado general de la maquina El cutter tiene en fom1a estimada 20 a}401osde uso y un
(integridad }401sica,estado de grado de concordancia del rendimiento productivo con el
conservacién, programa de de dise}401ode 70%
mantenimiento preventive,
certi}401caciénde la calidad)

Consumo de servicios El motor de 9 HP tiene conccién a corriente electrica de
(energia eléctrica, aire, vapor, 220 voltios
mano de obra etc.)

�024
Fuente: Planta de CHucuito

Mdquina: EMBUTIDORA AUTOAMTICA
Planta: Pastas Embutidos Fi u a�024CHucuito

Datos por Indicadores Componentes de la méquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de complementacién

operacional 3.piezas auxiliares, 4.mecanismos de
accionamiento, 5.carcasa M

Calidad de Conservacién
X1

Marca REDSA

% de las partes de la marca cantidad: 01

Pais de origen de la patente Especi}401cacionesseg}401npedido

Pais de fabricacién . Per}401:Av. Venezuela 3278, Lima
% de las partes construidas por
el mismo fabricante

Materiales de fabricacién Acero inoxidable
(Principalmente de las partes
criticas dc falla, deterioro y de
contaminacién)

1 O0 /7�031?



 
Dimensiones: 220x230x500 mm

de piezas Peso neto: 10 Kg. aproximadamente
Tipo de transmision del La transmision del accionamiento es mecénico y consta dc
accionamiento (mecanico o no motor, sistema reductor y el sistema impulsor de la cremallera.

mecénico) La caja de control eléctrico esté colocado a la altura
conveniente ara ser _�030-earadafacilmente

 

A}401ode fabricaci on 2004 a

Nivel de estandarizacién o Vigencia nom1ativa: local
vigencia normativa Rapidez en la entrega: 61-70 dias
(internacional, regional, local,
no estandarizado o especial,
obsoleto)
Rapidez en la. entrega
Ventas del modelo logrados en
el tiempo
Tipos de uniones y
accesibilidad para separar,
cambiar las partes criticas de
fallas
(separables, no separables)

ma uinas (rigido, individual)

abastecimiento de repuestos

servicio técnico

informacién técnica

 

elemento en proceso
(continuo o discontinuo)

(demostraciones mediciones) _-roduccion de 100 k; r. Y de la habilidad del operador

�024
de la produccién
Rango de regulacion de los La velocidad del embolo del embutidor se regula mediante la
parametros operacionales llave graduada que existe en la caja de control. El equipo tiene
(dimensiones, temperatura, tres boquillas de diferentes diémetros pala embutir
tiemo, resion, velocidad etc.)

Accesorios opcionalcs El equipo viene con 3 boquillas para embutir diferentes
diametros dc manga dc embutir

Accesorios opcionales No esta aoondicionado para accesorios adicionales opcionales
adicionales para diversi}401carla
produccion, los controlcs, uso
de servicios y accionamiento .

 

101 9

I



control y seguridad control de velocidad. En la caja de control eléctrico se
encuentra el interruptor que activa y desactiva el equipo. En la
caja de control de la velocidad se encuentra la llave graduada

e de regulacion de la velocidad de presion del embolo. Un
sistema de seguridad detiene automaticamente el embolo
cuando llea a su Iimite de extension.

Tipos de alimentacion y La colocacion y retiro de las mangas es anual
descarga al mecanismo
o erador (manual 0 mecanica)

 
Tecnologia (principios Consisten en un deposito o tolva que recibe la pasta y, por -
incorporados) del mecanismo medio de un piston (mecanismo operador) empuja la pasta
operador, piezas de través de un pico o puntero o boquilla hacia el interior de una
complementacion operacional tripa, bolsa, etc. E1 movimiento del embolo embutidor puede
y carcasa ser dirigido hacia delante o hacia tras, o detenido mediante

botones. Cuando el émbolo Ilega a su Iimite de extension se
detiene automaticamente mediante un sistema de seguridad. El
deposito en donde se coloca la materia prima a embutir esté
articulado para levantar y facilitar su llenado

Estado general de la méquina Programa de mantenimiento preventivo:
(integridad }401sica,estado de Gamntia: hasta por 25 meses contra defectos de fabricacion de
conservacion, programa de sus partes y componentes, asi�031como de su funcionamiento y
mantenimiento preventivo, operacion.
certi}401cacionde la calidad y
periodo de garantia, prueba de
efectividad)

Consumo de servicios La caja de control eléctrico esté conectada a una fuente de
(energia eléctrica, aire, vapor, corriente trifasica de 220 V/60Hz/3.
mano de obra etc.) La 0 eracion r uierc de un o erario

Fuente: Planta de Chucuito ,
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73. DAT0S DE LAS MAQUINAS BASICAS DE LA PLANTA DE PASTA Y EMBUYYDOS

EXPUNIYLLA

Mdquz'na.' CORTADORA EVISCERADORA
Ex Planta: Pastas v Embutidos Puntilla

Datos por Indicadores Componentes de la méquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de complementacién

operacional 3.piezas auxiliares, 4.mecanismos de
accionamiento, 5.carcasa

X1 �024
Marca Baader
% de las partes de la marca

Pais de fabricacion Alemania

el mismo fabricante _
Materiales de fabricacion Estructura de }401errogalvanizado, transportador dc malla dc

criticas de falla, deterioro y de
contaminacién)

�024
de iezas

accionamiento (mecénico o no
mecénico)

�024
Modelo La fuente no precisa�024
Nivel de estandarizacion 0 Intemacional
vigencia de las normas de
fabricacion (internacional,
regional, local, no
estandarizado o especial,

obsoleto)
Periodo dc entrega
Relacién casos de venta de
ma uinas i uales

Tipos de uniones y Uniones separables de transportadores, cuchillas cortadoras,
accesibilidad para reparar las chupones de succion dc visceras, inyectores de agua y
partes criticas dc fallas accionamiento. Uniones no separables de la estructura metélica
(se 9 arables, no se o arables)

ma uinas (ri'do, individual)

abastecimiento de re » uestos

servicio técnico _
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Disponibilidad de fuentes de Especi}401cacionesen la propuesta del fabricante
informacién técnica referidas a
las caracteristicas dc
evaluacién

�024
Tipo de movimiento del Continue
elemento en proceso
(continuo o discontinuo)

(demostraciones T mediciones)_
�024

Rango de regulacién de la Capacidad: 320 pescados /minuto
capacidad dc produccién

Rango de regulacién de los Motor con reductor de velocidad.
parcimetros operacionales

tiemo, presién, etc.) 

�024
de energia accionamiento

 

control seuridad

descarga al mecanismo
V-erador (manual 0 mecénica)

 
Tecnologia (principios El mecanismo operador consiste cuchjllas cortadoras y
incorporados) del mecanismo chupones de succién dc visceras. Las piezas de
operador, piezas de complementacién operacional consiste de 3 transportadores,
complementacién operacional bomba y tanque vacio para succién del chupén, inyectores de
y carcasa agua.

Estado general de la méquina
(integridad }401sica,estado de
conservacién, programa de
mantenimiento preventivo,
certi}401caciénde la calidad y
periodo de garantia, prueba de
efectividad)

Consumo de servicios Agua , corriente eléctrica, motor de 3HP

(energla elecmca�031am�031Vapor�031Operarios: 10, cogen el pescado de la transportadora y colocan
mano de obra etc.)

el pescado en el capacho.

 
Fuente: José Zuta y Ramiro Guevara (1990), Catélogo del fabricante
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Mdquina: SEPARADORA DE PIEL Y ESPINAS
Ex Planta: Pastas y Embutidos Puntilla

Datos por Indicadores Componentes de la méquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de

complementacién operacional 3.piezas auxiliares,
4.mecanismos de accionamiento, 5.carcasa

 
Marca BAADER
(% de las partes de la marca)

planos �034Em�035
Lugar dc fabricacién y direccioén ALEMANIA
( % de las partes construidas por el
misrno fabricante) .

Materiales de fabricacién Tolva, carcasa, tambor, tomillo transportador y
(Principalmente de las partes criticas de deslizadora acero inoxidable; cinta de presién de
falla, deterioro, segu}402dady de material resistente y eléstico.
contaminacién)

�024 
 

M Peso neto: 375 Kg.

Tipo y mecanismos de la transmisién del Mecénico
accionamiento (mecénico o no
mecénico)

(estadarizacién seccionamiento) �024
A}401ode fabricacion
Nivel de vigencia de las normas de Internacional
fabricacién (internacional, regional,
local, no cstandarizado o especial,
obsoletas)
Rapidez de la entrega
Ventas del modelo concretadas en el
tiempo

�030 Disponibilidad de red local de Disponibilidad de repuestos
abastecimiento de repuestos producidos
en serie.

técnico  
de informacién técnica
Tipos dc uniones y accesibilidad para separables
reparar las partes criticas dc fallas
(separables, no separables)

(rigido, individual)

 
Tipo del movimiento de }402ujodel Lamaieria prima }402uyenen }402ujocontin}401o
elemento en proceso
(continuo o ciclo discontinue o batch)
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y mediciones) _
�024

produccion
Rango de regulacién de los parémetros La presién de prensado es regulado de acuerdo a la
operacionales (dimensiones, consistencia de la materia prima.
temperatura, tiempo, presién, velocidad
etc.)

Accesorios opcionales adicionales para Disponible tambores perforados de distintos
diversi}401carla produccién, los controles, diametros de los agujeros
uso de servicios y accionamiento

 

control y segundad

Tipos de alimentacion y descarga al La carga y descarga de los trozos de came es

mecanica)

 
Tecnologia (principios incorporados) del Consiste de tolva de alimentacion, cinta de presién,
mecanismo operador, piezas de tambor perforado con tornillo transportador interior,
complementacién operacional ycarcasa carcasa y accionamiento. La tolva de alimentacion

recibe la materia a ser procesada de una cinta de
transporte; posee un agitador accionado para asegurar
el }402ujouniforme sobre la cinta dc presién. La cinta
dc presion lleva la materia y la presiona sobre la.
super}401cieexterior del tambor perforado. La pulpa
atraviesa las perforaciones del tambor hacia el
interior de este, mientras que las espinas es sacada
lateralmente por un tomillo transportador instalado
en el interior del tambor perforado y descarga a un
deslizador de salida.

Estado general de la maquina Nuevo _
(integridad }401sica,estado de
conservacién, programa de
mantenimiento preventivo, certi}401cacion
de la calidad)

Consumo de servicios El motor de Energia requerida: 1.5 kw. Corriente
(energia eléctrica, aire, vapor, mano de eléctrica, Operarios: 1
obra etc.)

Fuente: José Zuta y Ramiro Guevara (1990), Catzilogo del fabricante
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Mdquina: MOLINO �031
Ex Planta: Pastas y Embutidos Puntilla

Datos por Indicadores Componentes de la mziquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de complementacion

operacional 3.piezas auxiliares, 4.mecanismos de
accionamiento, 5.carcasa

X1 �024
Marca ALEXANDER WERK ,
(% de las partes de la marca)

de los lanos
Lugar dc fabricacion y ALEMANIA- Berlin
direccion
( % de las partes construidas
or el mismo fabricante)

Materiales de fabricacién Tolva, caja, discos y cuchillas de mate}401alinoxidable
(Principalmente de las partes
criticas de falla, deterioro,
se; Iidad y de contaminacion)

 

de piezas

Tipo y mecanismos de la Mecénico
transmisién del accionamiento
mecénico o no mecénico

Mantenibilidad (Z1)

seccionamiento) �024
A}401odc fabricacion

normas de fabricacion
(intemacional, regional, local,
no estandarizado o especial,
obsoletas)
Rapidez de la entrega
Ventas del modelo concretadas
en el tiem o

abastecimiento de repuestos
roducidos en serie.

servicio técnico

Disponibilidad de documentos Existe disponible catélogo en intemet
o}401ciales de informacién
técnica '
Tipos de uniones y separables
accesibilidad para reparar las
partes criticas de fallas
(se - arables, no separables)

maquinas (rigido, individual)
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�024
Tipo del movimiento dc }402ujoLa materia prima }402uyenen }402ujocontinixo
del elemento en proceso
(continuo o ciclo discontinuo 0,
batch) �024

Tiempo del ciclo del proceso A razén de: aprox. 1250 kg/h
(en caso de instruccion tiempo
de demostraciones y
mediciones)

�024
velocidad de produccion
Rango de regulacion de los Las perforaciones del disco puede ser de 2,3,8 y 13mm
parametros operacionales
(dimensiones, temperatura,
tiempo, presién, velocidad etc.)
Accesorios opcionales Discos de 2,3,8 y 13mm
adicionales para diversi}401carla
produccién, los controles, uso
de servicios ' accionamiento

 

medicién, control y seguridad
La carga y descarga de los trozos de came es mecanica

descarga al mecanismo
operador (manual 0 mecénica)

 
Tecnologia (principios Consiste de tolva de alimentacién y Caja. La tolva y la boca
incorporados) del mecanismo para la carga de la came permite una alimentacion a la caja de
operador, piezas de la picadora en forma abundante y regular.
complementacién operacional En la caja se encuentra un disco dc tres ejes, 2 cuchillas dobles,
y carcasa 1 disco perforado y un are de cierre. El diémetro del disco es

de 180 mm

Estado general de la maquina Nuevo
(integridad }401sica,estado de
conservacién, programa de _
mantenimiento preventivo,
certi}401cacionde la calidad)

Consumo de servicios El motor dc energia a corriente eléctrica requerida: 7.5 kw.

mano dc obra etc.)

Fuente: José Zuta y Ramiro Guevara (1990), pégina del fabricante INTERNET
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Mdquina: MEZCLADORA O CUTTER �030
Explanta: Pastas y Embutidos Pzmtilla

Datos por Indicadores Componentes de la maiquina
1. mecanismo operador, 2.piezas de

complementacién operacional 3.piezas
. auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,

5.carcasa

 
Marca Alexander Werk
(% de las partes de la marca)

. lanos

Lugar de fabricacién y direccioén Alemania
( % de las partes construidas por el mismo
fabricante)

Materiales de fabricacién (Principalmente Totalmente dc acero inoxidable (cubeta, tapa,
de las partes criticas de falla, deterioro, cuchillas, chasis, pies dc caucho acero
seuridad ' de contaminacién)

 

Tipo y mecanismos de la transmisién del Mecénico, a través de correas trapezoidales de
accionamiento (mecénico o no mecénico) marcha silenciosa y suave, con eliminacién de

vibraciones

(estadarizacién seccionamiento) �024
A}401ode fabricacién EMD_
Nivel dc vigencia de las normas de Intemacional
fabricacién (intemacional, regional, local,
no estandarizado o especial, obsoletas)
Rapidez de la entrega
Ventas del modelo concretadas en el
tiemo »

abastecimiento dc repuestos producidos
en serie.

técnico

informacién técnica

Tipos �030dcuniones y accesibilidad para Las cuchillas y los mecanismos de la transmisién
reparar las partes criticas de fallas son separables
se p arables, no se a arables)

Tipo de enlace con otras maquinas (rigido, Individual_
 

Tipo del movimiento de }402ujodel Los trozos de came }402uyenen ciclo repetitivo o por
elemento en proceso carga
(continue 0 ciclo discontinuo o batch)

instruccién tiemo dc demostraciones
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�024
3 roduccién
Rango de regulacion de los parametros Regulacién de velocidad graduable de la artes en un
operacionales (dimensiones, temperatura, rango de 9/18 rpm y de las cuchillasl800/3600
tiemo, resién, velocidad etc.)
Accesorios opcionales adicionales para Una pala de madera para el control del proceso
diversi}401carla produccién, los controles,
uso de servicios y accionamiento

 
I�035St�034�030me�034t°S,d° �031eg�0341a°i°n=mediciém Variadores de velocidad de artesa y cuchillas,
control y segurxdad

termémetro digital con una sonda situada en la

cémara de corte. ,

mecanismo operador (manual 0 manual
mecanica)

 
Tecnologia (principios incorporados) del El cutter contiene una cubeta de paredes gruesas y
mecanismo operador, piezas de macizas que evitan resonancia y absorbe las
complementacién operacional y carcasa vibraciones producidas por las cuchillas, sustentada

por un rodamiento axial de gran diametro, donde se
ponen los trozos de came y al girar pasan por un
juego de cuchillas y son picados hasta formar una
pasta bien }401nao una emulsion carnica (carne, grasa
y agua). La tapa de las cuchillas cuya cara interior
facilita enormemente la evacuacion de la came a la
salida de la camara de corte lo que al no producir
retenciones no ocasiona recalentamiento que podria
perjudicar la calidad del producto. El chasis lleva
una estructura metalica interior que le con}401ereuna
gran solidez. Toda la maquina esta sustentada sobre
pies antivibrantes que absorben la vibracién e
imiden ue se transmita al iso de la fabrica

Estado general de la maquina (integridad No precisa
}401sica,estado de conservacion, programa
de mantenimiento preventivo, '
certi}401cacionde la calidad)

Consumo de servicios El motor de l6/23.8 CV (12/17.5 Kw)
(energia eléctrica, aire, vapor, mano de
obra etc.)

�024
Fuente: José Zuta y Ramiro Guevara (1990), pagina del fabricante internet

1 10



Mdquina: EMBUTIDORA
Ex Planta: Pastas y Embutidos Pzmtilla

Datos por Indicadores Componentes de la m}401quina
1. mecanismo operador, 2.piezas de

complementacién operacional 3.piezas
auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,

5.carcasa

 
Marca Alexander Werk
% de las partes de la marca

Pais de fabricacién Alemania
% de las partes construidas por el mismo
fabricante
Materiales de fabricacion (Principalmente Fabricado con pi}401onesde acero, recipiente de acero
de las partes criticas de falla, deterioro y inoxidable y cuerpo de fundicion
de contaminacién)

 

Peso neto: 17 K . aroximadamente
Tipo de transmision del accionamiento La transmision del accionamiento es mecanico y
(mecanico o no mecanioo) consta de motor, sistema reductor y el sistema

impulsor de la cremallera. La caja de control
eléct}401coesté colocado a la altura conveniente para
ser operada facilmente. De fécil maniobrabilidad y
comrension. Cémoda utilizacién fécil limieza.
 

A}401ode fabricacién 2006
Nivel de estandarizacion o vigencia Vigencia nomlativaz Regional
nom1ativa (internacional, regional, local,
no estandarizado o especial, obsoleto)
Rapidez en la entrega
Ventas del modelo loy ados en el tiemo
Tipos de uniones y accesibilidad para Separables
separar, cambiar las partes criticas de
fallas
se arables, no searables

riido, individual

abastecimiento de r uestos

técnico

técnica
 

Tipo de movimiento del elemento en Discontimio
proceso
(continuo o discontinuo)
Tiempo del ciclo del proceso E1 tiempo del ciclo del proceso esta en funcién de la
(demostraciones y mediciones) produccién de 140 kg/hr. Y de la habilidad del

oerador

�024
roduccion �035°�034g�031�034�034�0341M�034

oeracionales dimensiones temeratura mediante la llave ; aduada ue existe en la ca'a de
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diémetros ara embutir
Accesorios opcionales El equipo viene con 3 boquillas para embutir

diferentes diamctros de manga de embutir

Accesorios opcionales adicionales para Sistema de vacio para el rotor o tomillo sin }401n,

uso de servicios accionamiento �024
 

Instrumentos de medicion, control y La méquina tiene una caja de controles eléctricos y
seguridad la caja de control de velocidad, posee un sistema

reductor.. En la caja de control eléctrico se
encuentra el interruptor que activa y desactiva el
equipo. En la caja de control de la velocidad se
encuentra la llave graduada de regulacion de la
velocidad de presion del embolo. Un sistema de
seguridad detiene automaticamente el embolo

- cuando Ilega a su Iimite de extension. El control del
dosi}401cadores digital electronico basado en un
microprocesador, con mando de teclado tipo
calculadora y lcctura de datos mediante
visualizador, permitiendo regular el peso de gramo
en gramo desde 0 hasta 10000 gramos y con un
error de peso entre las porciones de mas o menos 2
gr. Puede almacenar y guardar en memoria hasta 8
r0 amas distintos.

Tipos de alimentacién y descarga al Alimentacion mecénica. La colocacién y retiro de
mecanismo opcrador (manual 0 las mangas es anual
mecanica
 V

Tecnologia (principios incorporados) del Consiste de tolva que recibe la pasta y, por medio
mecanismo operador, piezas de de un rotor o tomillo sin }401n,con 0 sin vacio,
complementacion operacional y carcasa empuja la pasta con cierta presion a travésdel pico o

puntero hacia el interior de la tripa o bolsa. El
movimiento del embolo embutidor puede ser
dirigido hacia delante o hacia tras, o detenjdo
mediante botones. Cuando el émbolo Ilega a su
Iimite de extension se detiene automaticamente
mediante un sistema de seguridad. El depésito en
donde se coloca la materia prima a embutir esta
articulado ara levantar A facilitar su llenado.

Estado general de la maquina (integridad Nuevo
}401sica,estado de conservacion, programa
de mantenimiento preventivo,
certi}401caciénde la calidad y periodo de
garantia, prueba de efectividad)

Consumo de servicios La caja de control eléctrico esta conectada a una .
(energia eléctrica, aire, vapor, mano de fuente de corriente trifésica de 220 V/60Hz/3.
obra etc. La oeracion re uiere de 3 0 erario

Fuente: José Zuta y Ramiro Guevara (1990), pégina INTERNET del fabricante
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» 4. DAT0S DE [AS AIAQUINAS BASICAS DE LA PLANTA DE PASTAS YEMBUHDOS
MODELO

Mdquina: CORTADORA EVISCERADORA
_ Planta Modelo : Pastas y Embutidos

Datos relevantes referidos a los Irlfonnacién correspondiente a los componentes de

Indicadores de la calidad tecnolégica ' los equipos y méquinas

. ' 1. mecanismo operador, 2.piezas de

complementacién operacional 3.piezas
' .~ _ ~ auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,

A �030 5.carcasa

INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

a) Materiales de fabricacién Acero inoxidable
(principalmente de las partes criticas de
falla ,deterioro,sanitan'o)

b) Marca 0 Fabricante
(% de las partes segim marca) Arenco

A c)Pa1's de origen Suecia
(% de las artes segim origen)

d) Pais de fabricacién de �030laspartes, Suecia
made in ( % de las partes construidas

por el pais dc origen)

e) Vida 1�031m�0301estimada por el fabricante
Garantia de funcionamiento

 �030Y1�031 �024
a) I_.�030)imensiones(lx a X h)

'_ _ Peso Alt. 380 Anch. 245 Alt. 145cm

b) Tipo de tmnsmisién del movimiento Mecénico cadena ruedas de cadena

a) Lugares de puntos de venta de
. repuestos

b) Lugares de suministro o procedencia
del servicio técnico
c) Fuentes escritas disponibles que Folletos, Intemet �030

proveen informacién técnica de la
méquina
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d) Modelo Arenco CIS: Peruvian anchovovy nobbing
A}401ode fabricacién __ V_ V _ T _ A _

6) Normas dc fab}401cacién  
t)Certif1cadora de la calidad
de cumplimiento de las normas de
fabricacién.

g) Empresas en las que se encuentra Surimi Plant-BIBUN CORPAN -Tavén
establecida la mé - uina.

�024
h) Tipos de union y ubicacién Sepambles '
principalmente de las panes cxiticas de
falla y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

�035�034"°�034�034�030�034�035°
V�034*�030�034�034�030�030�030�030�030�030�030�030�035�031�024
a) Rangos dc variacion de la velocidad 120400 pescados/minuta. Flujo contun}401o
de produccién

Capacity is up to 300 }401sh/min

_ ,, 2-80 pescados/Kilo,
b) Ranges de vanaclon de las
parémetros de operacién (dimensiones,
temperatura, tiempo, presién, etc.)

c) Tipo de interconexion con otras }402exible
méquinas (rigida y/o }402exible)

d)Tipos dc elementos en proceso a la _
entrada For }401shfrom approx 3�02420}401sh/kilo

e) Tipos de elementos en proceso a la Gutting, }401lleting. End product: H&G+T and/or
salida butter}402y}401llets

�030Z2�031 �024 
a) Tipos dc instrumentos dc control y Fully automatic feeder
regulacién.

b) Requerimiento de mano de obra 2-3 operarios
directa

Cali}401cacion



Método de (W)
ejecucién de la funcién operatjva
a) principio y procedimiento de Cavities is removed by two grinding stones and one

ejecucién de 13 funcién opem}401va brush giving a complete clean belly Back-bone are
then stayed inside the fish. (optional
equipmendoesn't use any vacuum which means
You get higher yield as the roe/milt is left inside

' the belly giving better aroma during canning
- rocess

b) Cantidad del consumo de energia, Head-measuring device which atomatitically
otra o ambas.
Equipos auxiliares measures each individual }401sh

0) DiSP0Sifi�030�0310S49 "'0t0mi�254"I�03000 Dispositivos de canalizacién de residuos
canalizacién de residuos sélidos, �030 _ V
liquidos yvapores. séhdos, liquidos

Ruido en decibeles que se producen al silencioso
funcionar. �031

Forma

Fuente: Catzilogo ARENCO

Méquina: SEPARADORA DE PIEL Y ESPINAS '
Planta Modelo : Pastasy Embutidos

Datos relevantes referidos a los Infonnacién correspondiente a los componentes de

Indicadores de la calidad tecnolégica los equipos y maquinas _

1. mecanismo operador, 2.piezas de
complementacién operacional 3.piezas

auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,
S.carcasa

INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

a) Materiales dc fabricacién Acero inoxidable: Tolva de alimentacion, del
(principalmente de las partes cri}401casde producto, de desperdicios y rasero
falla y deterioro)

b) Marca o Fabricante
(% de las partes segim marca) BAADER

c) Pais de origen
(% de las g-artes se�031| origen) ALEMANIA

d) Pais de fabricacién de las partes, 3RAs|[_
made in ( % de las partes construidas

por el pais de origen)

e) Vida ixtil estimada por el fabricante 20 a}401os
Garantia dc funcionamiento 5 a}401os
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�024 
f) Costo de adquisicién 19,000 délares

�034�034�031�024
a) Dimensionesa x a x h)

Peso 1015 x 835 x 1300 (lxaxh)
250 kg. 25 piezas

b) Tipo de transmisién del movimiento Mecénico por engrane directo que tmnsmite energia
y movimiento al tambor perforado

�034�035�034�030°�034�034�031�034�034�034""�034�031_
a) Lugares dc puntos de venta de BAADER COMPANY S.A »
re . uestos
b) Lugares de suministro o procedencia BAADER COMPANY S.A
del servicio técnico
c) Fuentes escritas disponibles que Catélogo, Manual
proveen informaci6_n técnica de la
méuina
d) Modelo BAADER 601. BA60 1 .06S
Afio de fabricacién 2006

e) Normas de fabricacién '80 E '80 14000

t)Certi}401cadorade la calidad Normas de Brasil
de cumplimiento de las normas de
fabricacién.
g) Empresas en las que se encuentra lntemacionales
establecida la ma uina.

�024
h) Tipos de unién y ubicacién Unionesf Sepambles

�031 Ubicacién: perife}401a

principalmente de las partes

criticas de falla y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

�024
a) Rangos de variacién de la capacidad 500 �024800 Kg.
de produccibn

*9 R*�034�030$°S�034'3Va�030ia°i"�031"4°-135 Velocidad del tambor : 35 a 102 rpm
parémetros de operacién (dimensiones,
tempemtma, tiempo, presién, velocidad
etc.)



c) Tipo de interconexién con otras }402exibie �030
méquinas (rigida y/o }402exible)

d)Tipos de elementos en proceso a la Especies: 20 a 30 cm
entmda

e) Tipos de elementos en proceso a la 5 tambores de diferentes perforaciones (1, 2, 3, 5,8
salida

mm paxa jamonada, salchicha

a) Tipos de instrumentos de control y -Palanca tensora de la cinta de presién
regulacién. -Panel de encendido y apagado

Ca'a de re acién de la velocidad
b) Requerimiento de mano de obra - 1 Persona
directa

Cali}401cacién
Método dc (W)
ejecuciém de la }401mciéno erativa

a) Principio y procedimiento de -Separacién por prsién esterior al tambor
ejecucién de la funcién operativa

b) Cantidad del consumo de energia, 1.5 Kw

otra o ambas.
E ui_-os auxiliares
c) Dz'sposz�030t7�030vosde tratamiento o Recipientes de recepcién de desperdicios
canalizacién de residuos sélidos,

liquidos y vapores.

Ruidb en decibeles que se producen al Bas}401dordc Cuatro paws y carcasa que encima
funczonar.

Forma estética

Fuente: Catélogo Baader

Méquina: MOLINO

Planta Modelo .' Pastas Embutidos
Datos relevantes referidos a los Informacién correspondiente a los componentes de

Indicadores de la calidad tecnolégica los equipos y méquinas

1. mecanismo operador, 2.piezas de
complementacién operacional 3.piezas

auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,
5.carcasa

INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

a) Materiales de fabricacién Acero inoxidable

(principalmente de las partes critjcas dc
falla y deterioro)

b) Marca o Fabxicante HOLLYMARIC
(% de las attes seg}401nmarca)
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�024 
c) Pais de origen
(% de las artes segim origen) USA

d) Pais de fabricacién de las partes, USA
made in ( % de las partes constmidas

por el pais de origen)

e) Vida mu estimada por el fabricante 30 0s
Garantia de }401mcionamiento

a) Dimensiones(1 x a x h) 95.6 X 72.3 X127.6 CM

Peso
374 Kg

b) Tipo de tmnsmisién del movimiento
Del tomillo alimentacién : Mecémico

Interruptor de pedal : neumético

�034�030�034�034°�030�034"�034�034�034�034"�034�031�024
a) Lugares de puntos de venta de CI TALSA
reuestos

b) Lugares de suministro o procedencia CI TALSA
del servicio técnico
c) Fuentes esctitas disponibles que CI TALSA
proveen informacién técnica de la
méquina

d) Modelo HOLLYMATIC 180
Afio de fabricacién

Serie 00201002

e) Normas de fabricacién �030SO9001

f)Certi}401cadoxade la calidad USA
de cumplimiento de las normas de
fabdcacién.

g) Empresas en las que se encuentra Cames Frias _. Leasing Bancolombia
establecida la m2'1 uina.

_
h) Tipos de unién y ubicacién Separables, posicién super}401cial
principalmente de las partes criticas de
falla y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO
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�024
a) Rangos dc variacion de la capacidad Hasta 54 Kgr/min
de roduccion

b) Ranges dc variacién de las Velocidad del tornillo de alimentacién variable,

parélmetros de operacion (dimensiones,
temperatura, uempo, preslon, etc.) ajuste de altura

c) Tipo de interconexién con otras Conectable 3| mezclador
maquinas (rigida y/o }402exible)

d)Tipos de elementos en proceso a la Todo tipo de cames
entmda

e) Tipos de elementos en proceso a la Cabezal intercambiable 42 a 52q1a
salida

�024
a) Tipos de instrumentos de control y Encendidol apagado. Reinicio automzitico por
regulacién. sobrecarga eléctrica

Redireccionador dc cames
B1 ueo de se Iidad de Tolva Volcable

b) Requerimiento de mano de obra 1 operario

directa
Cali}401cacion

Método de (W)
e�030ecuci6nde la funcion __oemtiva
a) Principio y procedimiento de Molienda con sistema de discos con cuhillo. El
ejecucién de la }401mciénoperativa

proceso se da a través de la Tolva, tomillo de

alimentacién que previene el aumento de

temperatura y cabezal de molienda Tapa con

agujeros de inspecién 5.�030

b) Cantidad del consumo dc energia, Motor 7 .5 HP

otra o ambas.
ui _-os auxiliares

c) Dispositivos de tratamiento 0
canalizacién de residuos sélidos,
liquidos y vapores.

Ruidp en decibeles que se producen al Cacaza rectangular con 4 paws, Dise}401odc féc}402
fJ7IC10l�0311(l7". limpieza

Forma estética

Fuente: INTERNE HOLLYMATIC
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Maiquina: CUTTER
Planta Modelo : Pastas Embutidos

Datos relevantes referidos a los Infonnacién correspondiente a los componentes de
Indicadores de la calidad tecnologica los equipos y méquinas

1. mecanismo operador, 2.piezas de
complementacién operacional 3.piezas

auxiliares, 4.mecanismos de accionamiento,
5.carcasa

INDICE: CONFIABILIDAD DE LA
ESTRUCTURA

Calidad de Conservacién (X1 
a) Matexiales de fabricacién
(principalmente de las partes critjcas de Estructura y tapa de acero inoxidable AISI 304
falla y deterioro)

b) Marca o Fabricante
(% de las partes segfm marca) CHIACCHERA

(% de las anes segim origen) ARGENTINA

d) Pais de fabricacion de las partes,
made in ( % de las partes construidas ARGENTINA

por el pais de origen)

e) Vida (nil estimada por el fabricante 20 a}401os
Garantia de }401mcionamiento 1 a}401o

t) Costo de adquisicion 14000 délares

Sim licidad (Y1)  
a) Dimensiones(l x a x h) 154 x 118 x 127 (LxAxH)

Peso
1000 Kg

b) Tipo de transmisién del movimiento Hidréulico y engranaje y par que mueve cuchilla,

�030 artesa o plato y tapa. Motor de accionamiento de
cuchillas, motor reductor Anlato, motor saca asta.

Datos de Estandarizacién  
a) Lugares de puntos de venta de ABB-PERU CHIACCHERA
re uestos

b) Lugares de suministro o procedencia ABB-PERU
del servicio técnico

c) Fuentes escritas disponibles que http/www.chiacchera.com.ar
proveen informacién técnica de la
méquina

d) Modelo C75
A}401ode fabricacién 2008

e) Normas de fabticacion ISO 9001

f)Ce11i}401cado1ade la calidad Sin identi}401cacion
de cumplimiento de las normas de
fabricacién.

ABB-PERU
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i establecida la méuina.  
Datos de Seccionamiento  
h) Tipos de unién y ubicacién Uniones separables y ubicacién super}401cial
principalmente de las panes cn'l1�031casde
falla y deterioro

INDICE: FUNCIONALIDAD DEL
PROCESO

Rapidez de 0 _« racién (X2)  

�034�031T�034�031°�034�034�034�030�034°

"�034�034�030�034�034�034�034�034�034�035�031_
a) Rangos de variacién de la capacidad 0 a 75 Kg
de roduccién

Velocidad variable de plato, cuchillas
b) Rangos de variacién de las
parémetros de operacién (dimensiones,
tem ratura, tiemo, resién, etc.)

c) Tipo de interconexién con otras }402exible
mé uinas (11'gida y/o }402exible)

d)Tipos de elementos en proceso a la Para todo tipos dc cames
entrada *

e) Tipos de elementos en proceso a la
salida

Automatizacién (Z2)  
a) Tipos de instrumentos de control y Indicadores digitales de Temperatura y

regulacién. revoluciones de plato, panel de comando, pulsador
de emerencia, manémetro

b) Requerimiento de mano de obra
directa

Cali}401cacién

Método de (W)
e'ecuci6n de la funcibn opemtjva
a) Principio y procedimiento de Operacién de corte y mezclado al vacio, lento giro

ejecucién de la funcién operativa de las Cuchillas

b) Cantidad del consumo de energia, 18.72 KW /25.6 HP
otra o ambas,

ui a o s auxiliares

c) Disposmvos de tratamiento o Exlmccién de vapores al vacio
canalizacién de residuos sélidos,

- liquidos y vapores. El vacio proporciona una excelente amortiguacién

Ruido en decibeles que se producen at de mews
funcionar.

Forma estética

Fuente: INTERNET CI-IIACCHERA
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Mziquinaz EMBUTIDORA
Planta Modelo : Pastas y Embutidos

Datos relevantes referidos a los Informacién correspondiente a los componentes de los equipos y

A 1. mecanismo operador, 2.piezas de complementacién operacional

3. iezas auxiliares, 4.mecanismos dc accionamiento, 5.carcasa

ESTRUCTURA _
 

' a) Materiales de fabricacién Esstructum de acero inoxidable
(pxincipallnente de las partes criticas dc

falla y deterioro)

(% de las panes seg}401nmarca)

(% de las partes segim origen)

d) Pais de fabricacién de las partes, ALEMANIA
made in ( % de las partes constmidas

por el pais de origen

e) Vida 1�0311u'lestimada por el fabricante 50 OS
Garantia de funcionamiento

�024
 

Peso 1770 K ;

�024
 

repuestos

del servicio técnico

c) Fuentes escritas disponibles que Catélogos, INTERNET
proveen informacién técnica de la

 
d) Modelo HANDTMANN HVF 670

' f)Certi}401cado1ade la calidad
de cumplimiento de las normas de

 

establecida la mé uina. �024
 

h) Tipos de unién y ubicacién Separables
principalmente de las partes criticas de
falla y deterioro

 
I



PROCESO  
Raidez deoracién (X2)  
a) Tipo de }402ujo Flujo contin}401o

Ciclo del proceso 4 - 5 min.

�024
a) Rangos de variacion de la capacidad Hasta 10000 cm
de produccién Ha�0341 5°°° K9�035

_ _, Presién de embuticién Hata 10 Bar
b) Rangos de vanaclon de las _ _ �031
parémetros de operacién (dimensiones, T'emD0 0 - 10 m|nUt0S
temperatura, uempo, preslon, etc.) Veiocidad Variable

c) Tipo de interconexién con otras }402exible
ma uinas (rigida /o }402exible)

d)Tipos de elementos en proceso a la Todo tipo de cames

entrada

e) Tipos de elementos en proceso a la Diferentes tama}401os

salida

Automatizacién (Z2)  
a) Tipos de insmnmentos de control y Panel de control computarizado
regulacién. Alimentacin y descarga mecanizado

b) Requerimiento de mano de obra 1 operatic, 1 ayudante

directa
Cali}401cacién

Método de (W)
eecucion de la }401mciéno erativa

a) Principio y procedimiento de Por compresién te un sistema de alto vacio.
ejecucién de la funcion operativa Se carga la tolva de alimentacion, se abre o sierra la vélvula

del fondo de la tolva seg}401nrequelimiento de pasta en latolva de
abastecimiento, la cual conecta con el rotor de paletas y porcionadora

_oara realizar la embuticion, bajo control automé}401ca
b) Cantidad del consumo de energia, Motor: 24 HP
otra o ambas. Potencia de conexion 18 KW

n ui - s amziliares
c) Dispositivos de tratamiento o No tiene residuos
canalizacién de residuos sélidos, silenciosa
liquidos y vapores. Base rectangular y Tolva en la parte superior

Ruido en decibeles que se producen al
funcionar.

Forma

Fuente: ITERNET HANDTMANN
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T  ANEXO

MAQUINAS BASICAS DE LAS PLANTAS DE %
PASTAS Y EMBUTIDOS DE PESCADO

http:/./Www.ube�024yanagiy2Lcom/htmllproductslsurimi%20products/surimi-plant.html
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