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Aceite

Almidon

Arandela

Area climatizada

GLOSARIO

Un lubricante es una sustancia que, colocada
entre dos piezas moviles, no se degrada, y
forma asimismo una pelicula que impide su
contacto, permitiendo su movimiento incluso a

elevadas temperaturas y presiones.

Sustancia blanca, inodora, insipida, granulada
0 en polvo, que abunda en otras feculentas,
como la papa o los cereales: se emplea en la

industria textil y papelera.

Una arandela es un disco delgado con un
agujero, por lo comun, en el centro, utilizado
para sentar tuercas y cabezas de tornillos.
Normalmente se utilizan para soportar una

carga de apriete.

Es un é&rea en la cual se ajustan las
condiciones de temperatura y humedad, en el
caso de maquinas que poseen paneles
eléctricos, consiste en las condiciones de
temperatura necesarias para que dichos
componentes eléctricos y electronicos no se
recalienten, por medio de un aire

acondicionado.
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Biela manivela

Boquilla

Buje

Cabezote

Cadena transportadora

El mecanismo de biela manivela es un
proceso que transforma un movimiento circular
en un movimiento de traslacién, o viceversa.

El ejemplo actual mas comun se encuentra en
el motor de combustion interna de un

automovil.

Pieza hueca, de formas y tamafos variados,
se puede acoplar al extremo que se puede
acoplar al extremo de un tubo de ciertos

aparatos.

Pieza cilindrica que reviste por el interior los
elementos mecénicos que giran alrededor de

un eje. Generalmente se fabrica en bronce.

Pieza cilindrica en la cual van montadas
palancas que a su vez estan provistas de
piezas de sujecibn que mediante piezas
cubicas de caucho, sujetan el producto que se

va a envolver.

Es una cadena metalica en la cual van
montadas piezas plasticas con un mecanismo
de resorte que se utiliza para sujetar los
palillos que se alojan en el bombodn o la paleta

al momento de ser fabricadas.
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Cajareductora

Carter

Caudal

Cepillo acomodador

Chumacera

Drenando

Elevador

Es una caja metdlica en cuyo interior posee
una serie de ruedas dentadas que se utiliza
para reducir la velocidad de los motores
eléctricos para  accionar  mecanismos

giratorios.

Cubierta de metal que en una maquina

protege un mecanismo o determinadas piezas.

Cantidad de agua que lleva una corriente o

gue fluye de un manantial o fuente.

Es un cepillo de forma cilindrica que, acoplado
a la salida de un eje de motor, se utiliza para
acomodar caramelos en el plato de las

envolvedoras de producto.

Pieza de metal (generalmente bronce) o
madera con una muesca en que descansa y

gira un eje de una maquina.

Accién y efecto de vaciar un recipiente que

contiene un material liquido o viscoso.

En una maquina que envuelve caramelos, es
el mecanismo que se utiliza para posicionar el
caramelo en la posicibn necesario, previo a

ser envuelto.
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Engrasadores

Flow

Glucosa

Grado alimenticio

Grasa

Helicoidal

Son boquillas roscadas que se utilizan para

inyectar grasa a las chumaceras.

Término en inglés que se utilizar para referirse
al flujo continuo de envoltura de caramelo en
forma de bolsa individual. En espafiol significa

flujo.

Es una forma de azlcar que se encuentra libre
en que se encuentra libre en las frutas y en la

miel.

Un aceite o grasa se puede certificar como de
grado alimenticio cuando, en el caso de
contaminacion accidental, esta presente en no
mas de 10 miligramos por kilo de producto y
no represente ningun peligro fisiolégico para el
consumo o altera de forma alguna el olor o

sabor del producto.

Es un material semifluido formado por un
agente espesante, un aceite base v,
normalmente, una serie de aditivos. La
naturaleza y porcentajes de los componentes
de la grasa dependen mucho de las
aplicaciones para las cuales va a estar

destinada.

Que tiene forma de hélice.
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Hidréaulico

Homogeneizada

Husillo

Huso

Insercién

Lubricacion

El fluido hidraulico es el liquido necesario para
la trasmisién de energia en los sistemas
hidraulicos.

Requisitos de los fluidos hidraulicos
principalmente en maquinaria de construccion:
buenas propiedades de lubricacion, alta

resistencia al envejecimiento.

Que ha sido sometido a proceso de
homogeneizacion. Proceso mediante el cual
se busca transformar en homogénea una cosa
compuesta de elementos diversos o hacer que
cosas diversas tengan  caracteristicas
homogéneas. Una sustancia homogénea
presenta una composicibn y estructura

uniforme.

Tornillo metalico o de madera utilizado para el
movimiento de las prensas y otras maquinas

similares.

En ingenieria, se refiere al cilindro de un torno.

Efecto de insertar, introducir un objeto en otro.

La lubricacibn es el proceso o0 técnica
empleada para reducir el rozamiento entre dos
superficies que se encuentran muy préximas y

en movimiento una respecto de la otra,

XXI



Malvavisco

Mesa fria

Mezcladora de chicle

interponiendo para ello una sustancia entre
ambas llamada lubricante, que soporta o
ayuda a soportar la carga (presion generada)

entre las superficies enfrentadas.

Es una golosina que en su forma moderna
consiste en azlcar o jarabe de maiz, clara de
huevo batida, gelatina previamente ablandada
con agua, goma arabiga y saborizantes, todo
ello batido para lograr una consistencia

esponjosa.

Se le llama mesa fria a una mesa metalica por
la cual se hace circular agua fria, en un
laberinto ubicado en la parte inferior de la
superficie de esta, en la cual se aprovecha el
agua fria que circula en su interior para darle
la temperatura deseada a un bloque de
caramelo caliente que recién ha salido de un

proceso de cocimiento.

Es una maquina en la cual se coloca la goma
base de chicle, se agrega glucosa, colorantes
y saborizantes asi como azlcar pulverizada, a
fin de homogeneizar la mezcla, mediante el

uso de unos brazos agitadores.
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Mezcladores

Mordaza

Palillo

Pelicula

Son equipos que se utilizan para mezclar y
homogeneizar materiales distintos que se

disuelven en una base en estado semisoélido.

En confiteria se le llama mofio al cierre de las
envolturas tanto de dulces duros como de
bombones, ya que esta forma le dejan los
retorcedores al momento de colocar el
producto en el punto de salida del proceso de

envoltura.

Dispositivo de formas variada que consta
basicamente de dos piezas que a modo de

tenazas, sujetan fuertemente un objeto.

Palo pequefio y delgado de plastico que se
inserta por medios mecanicos para sujetar

bombones o paletas.

Espacio estrecho que existe entre dos
superficies en movimiento relativo, ocupado
por el fluido lubricante. La pelicula se forma
cuando el lubricante, apretado entre ambas
superficies (Que no deben estar forzadas) las
moja, adhiriéndose a las mismas y creado una
capa que evita el contacto directo con lo que

disminuyen los rozamientos y el desgaste.
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Pisador

Pivote

Plato esparcidor

Plato giratorio o formato

Polea hidraulica

Prematuro

Roce

Pieza mecanica que en conjunto con el
elevador, sujeta un bomboén o un dulce duro
previo a ser pasado hacia el cabezote de

envoltura.

En mecénica, un pivote es el extremo
cilindrico o puntiagudo de una pieza en el que
se apoya o0 inserta otra, de manera que una

pueda girar u oscilar respecto a la otra.

En las maquinas envolvedoras, es una pieza
con forma de cono truncado, que se utiliza
para esparcir el producto hacia el plato
giratorio o formato.

Es un plato con agujeros en los cuales se va
alojando el producto previo a colocarle la

envoltura.

Polea que se acciona mediante un mecanismo

hidraulico.

Que ocurre antes del tiempo previsto.

Accioén de rozar o rozarse.
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Rueda de transferencia

SAE

Serpentin

Sirope

Soga

Sprocket

Tanque pulmon

Se le llama asi a una rueda provista de
mordazas que sujetan un producto y lo
trasladan hacia otro punto en el ciclo de

envoltura.

Sociedad Americana de Ingenieros

Tubo hueco y enrollado en espiral que sirve
para enfriar el fluido que pasa por él, en los
alambiques y ciertas maquinas y aparatos.

Mezcla de jarabe de azlcar y glucosa que se
emplea como base para la fabricacion de los

caramelos, mediante su coccion.

Se le llama asi al caramelo que, en forma de
lazo continuo, se troquela para obtener
productos tales como bombones, paletas y

dulces duros.

Rueda delgada con dientes que se enganchan

con una cadena.

Es un recipiente cilindrico de acero inoxidable
en el que se almacena el sirope, para ser
impulsado hacia la cocina continua, mediante

una bomba.
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Temperar

Tolva alimentadora

Trasiego

Vibrador

Visores

Volante del trompo

Consiste en enfriar a una cierta temperatura el
caramelo que ha salido de la mezcladora de
esencias, como paso previo e indispensable

para troquelar el producto.

Recipiente en forma de piramide o cono
invertido, con una abertura en su parte inferior,
gue sirve para hacer que su contenido pase
poco a poco a otro lugar o recipiente de boca

mas estrecha.

Cambio de una cosa de un lugar a otro,
especialmente un liquido de un recipiente a

otro.

Dispositivo o0 aparato que transmite
movimiento mediante la oscilaciébn de este,
accionado por un componente eléctrico o

neumatico.

Dispositivo de vidrio transparente que se
emplean para ver hacia el interior de maquinas

y equipos.

Manivela de forma cilindrica que se utiliza para
accionar el mecanismo de abertura y cierre
por donde cae el caramelo cocinado hacia las

ollas recibidoras.
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Yunque

Blogue de acero, generalmente con uno de
sus lados acabados en punta, sobre los cuales
se hace caer una cuchilla para el corte de
envoltura en las maquinas envolvedoras de

caramelos.
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RESUMEN

La planta de CAPSA — Colombina, ubicada en Escuintla tiene varias
lineas de produccion de dulceria donde se producen bombones, caramelos
duros, caramelos blandos, paletas planas y chicle; ademés se cuenta con la
linea de produccién en el area de malvaviscos y otra adicional para produccién

de bombdn con polvo.

En cada una de las lineas, se cuenta con una serie de equipos que
intervienen en la transformacién de la materia prima, hasta la obtencion de

producto terminado.

Cada uno de estos equipos que conforman cada linea, posee dentro de
las especificaciones del fabricante, la parte que corresponde a la lubricacién de
las partes mecanicas, con el fin de elevar al maximo la vida util de los

mecanismos de cada equipo.

Dentro de las causas que originan paros de lineas o equipos en planta,
se incluyen las fallas debido al desgaste de componentes mecanicos, los que
en varios casos se ven reducidos de manera significativa en su vida util debido
a una deficiente o nula lubricacion periédica, lo cual afecta la eficiencia de las
lineas de produccion y eleva los costos de mantenimiento, ya sea por la
sustitucion de partes mecanicas o la fabricacion de piezas con proveedores de

servicios externos.
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Adicional a lo anterior y en el contexto del manejo sostenible de la planta,
se requiere evaluar el tema de consumo de agua en la planta, determinando si
existe un uso excesivo de este recurso natural y la propuesta de un plan de

ahorro de este vital liquido dentro del proceso de produccién de la empresa.
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JUSTIFICACION

Como parte del compromiso a nivel institucional se mantiene una
constante busqueda por reducir lo més posible los costos asociados con la
compra de repuestos, la fabricacién de piezas mecanicas dafadas, la compra
de piezas nuevas con los fabricantes de las maquinas o equipos que se

emplean en el proceso productivo o el reemplazo frecuente de rodamientos.

Por lo anterior resulta de suma importancia analizar las causas por las
gue se ha incrementado el gasto dentro del departamento de mantenimiento en

lo que respecta a reemplazo de componentes mecanicos por dafio o desgaste.

Esto lleva al departamento de ingenieria de planta a plantear una serie
de propuestas tendientes a la mejora de los procesos que estan dentro de sus
atribuciones, como lo es la ruta de lubricacion dentro de las areas de dulceria,

malvaviscos y polvos.

En este caso en particular se ha identificado una oportunidad de mejora
mediante la elaboracién de la ruta de lubricacién para la maquinaria y equipo de
las areas antes mencionadas, el cual permita reducir los costos asociados al
reemplazo de piezas dafiadas por desgaste prematuro asociado a la falta o

deficiencia en la lubricacion.
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OBJETIVOS

General

Disefiar una ruta de lubricacién que cumpla con la meta de prologar al
méaximo la vida util de los elementos mecénicos en movimiento que implican
roce metal con metal, conforme a las especificaciones de fabricante de cada
uno de los equipos y maquinas con las cuales se cuenta en planta, en las areas

de dulceria, malvaviscos y polvos.

Especificos

1. Efectuar un levantamiento de informacion general sobre la cantidad de
equipo con que se cuenta en las areas de produccién de dulceria,

malvaviscos y polvos.

2. Investigar en cada uno de los manuales de fabricante disponibles de cada
equipo, la seccidon concerniente a la lubricacion de las partes que asi lo

requieren.

3. Establecer un listado de lubricantes requerido para la lubricacion de cada
uno de los equipos existentes en planta, y compararlos con los que se
dispone y se estan utilizando actualmente, a fin de verificar la idoneidad de
los mismos o la necesidad de contar con otros tipos de lubricantes de

manera complementaria.
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4.

Disefiar la ruta de lubricacion para cada maquina y equipo de las areas de

produccién antes mencionadas; conforme a su periodicidad.

Dotar de un cronograma de lubricacion facil de utilizar para el personal

que efectle esta tarea.
Contar con una ficha técnica de cada uno de los lubricantes a emplear en

la tarea de lubricacion asi como sus posibles sustitutos equivalentes que

existan en la bodega de repuestos, especificamente lubricantes.
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INTRODUCCION

Dentro de la Compafiia de Alimentos del Pacifico (CAPSA), como en
toda industria actual, es de sumo interés optimizar los recursos con los cuales
se dispone para todo proceso productivo. Es por ello que, dentro del area de
mantenimiento se evidencia la necesidad de llevar un control eficiente y efectivo
en cada uno de los procesos generales que se desarrollan en esta area de la

organizacion.

Por lo anterior se han analizado varios puntos criticos dentro del proceso
y se ha identificado una oportunidad de mejorar en el a&rea de mantenimiento
preventivo, especificamente en la parte de la lubricacion, toda vez que la

maquinaria y equipo ha ido incrementandose en los ultimos afos.

Para ello es muy importante evaluar la ruta actual de lubricacion y
ajustarla a la realidad de los equipos, asi como la inclusion de los equipos
nuevos en dicha ruta, ademas de los tipos de lubricantes que se emplean en

cada uno de los equipos.
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1. GENERALIDADES DE LA ORGANIZACION

¢, Qué es lo que realizan o producen?

La planta de Escuintla tiene 14 lineas de produccion de dulceria donde se
producen bombones, caramelos duros, caramelos blandos, paletas planas y

chicle.

¢, Quiénes son?

Colombina S.A., es una empresa colombiana que en la parte final de los
90 estaba interesada en desarrollar negocios con la region centroamericana.
Fue asi como estableci6 una alianza estratégica con el grupo Pantale6n
Concepcién, para fundar una empresa que produjera y comercializara los

productos Colombina para la regiéon centroamericana.

A finales de los 90, Colombina en asocio con el grupo Pantale6n de
Guatemala, da origen a Procalidad S. A., que inici6 operaciones en junio 11 de
2000, con el objetivo de atender a los paises de la regién centroamericana.

En 1996 y 1997 el licenciado Jacobo Tovar Delgado accionista y
miembro de la junta directiva de Colombina inici6 contactos con don Julio
Herrera Ceballos presidente del grupo Pantalebn — Concepcion, con el
propésito de crear en Guatemala una operacibn de manufactura y

comercializacion de dulceria.



En fecha 25 de noviembre de 1997, se genera el acuerdo de socios a

partir del cual se constituiria la sociedad en Guatemala.

El 4 de junio de 1998 se perfecciona el acuerdo de socios creando y
estableciendo la constitucion de la sociedad quedando de esta manera

formalizada la creacién de la empresa.

El 11 de julio de 2000, Procalidad inicia operaciones oficialmente en la
planta ubicada en el departamento de Escuintla, Guatemala. Desde el inicio la
produccioén de la planta fue comercializada en toda la regién centroamericana y
actualmente se cubren los siguientes mercados: México, Centroamérica,

Panama y Republica Dominicana.

A partir del 2013, continta el ejercicio de sus labores bajo el nombre de

Compaifiia de Alimentos del Pacifico, Sociedad Anénima (CAPSA).

CAPSA - Colombina es una empresa dedicada a la elaboracién y
comercializacion de productos alimenticios. La compafia ejecuta dos roles

béasicos:

o Fabricacion de dulceria: bombones, paletas, caramelos duros, caramelos

blandos, chicles.

o Distribuir en Centroamérica, México y el Caribe, a través de
comercializadoras propias, tanto lo fabricado en Guatemala como lo

importado de Colombina Colombia.



El equipo de CAPSA/Colombina esta conformado por 701 personas y
cubre desde Panamé hasta México y Republica Dominicana; para ello cuenta

con una fabrica ubicada en Guatemala y cuatro comercializadoras propias.

1.1. Descripcion

o Nombre de la institucién: Compafia de Alimentos del Pacifico S. A.
(CAPSA)

o Tipo de empresa: grande

o Institucion: sociedad anénima

o Cantidad de personal: 240 personas en planta produccion distribuidas en
3 turnos

. Ubicacion de la empresa o institucion: Kilometro 55 autopista Palin,

Escuintla sobre ruta nacional 14
o Nombre del encargado del proyecto: Ing. Leonel Morales
o Puesto: jefe de ingenieria de planta
o Teléfono: 78793500

1.2. Vision

Ser una empresa con cobertura internacional y aumentar el crecimiento
financiero, la satisfaccién y cautivacion en las expectativas del consumidor, la
efectividad en la administracion de recursos, el desarrollo de cultura
empresarial, la promocién y aplicacibn de valores como: el respeto,

compromiso, creatividad, innovacion y trabajo en equipo.



1.3. Misién

CAPSA es una compaifia global e innovadora enfocada a cautivar al
consumidor con alimentos préacticos y gratificantes, sustentada en una marca
sombrilla fuerte, marcas reconocidas y el desarrollo de productos de alto valor
percibido, dirigidos a la base de consumo a través de una comercializacién
eficaz, comprometida con un esquema de sostenibilidad que involucra a todos

sus grupos de interés.

1.4. Objetivos

Cautivar al consumidor con alimentos practicos y gratificantes.

Se fundamenta en el bienestar y compromiso de su personal, en el
desarrollo de marcas lideres y productos innovadores, siendo sus objetivos
estratégicos, el crecimiento financiero cautivar al consumidor, satisfacer las
expectativas de servicio de los clientes, ser una empresa de alta efectividad en
la administracion de recursos, desarrollar y fortalecer la cultura empresarial con

valores corporativos COmo empresa.

1.5. Estructura organizacional

El organigrama que define la forma en que se estructura CAPSA., se
detalla en la figura 1. Este se estructura de acuerdo a las distintas funciones y
tareas que son necesarias de llevar a cabo. Existe un gerente por cada uno de
los departamentos o areas de la empresa, y se encuentran ubicados en un
mismo nivel jerarquico dentro del organigrama, apoyandose conjuntamente y

con la finalidad de cumplir con la funcién de cada departamento.



Figura 1. Organigrama de Compafia de Alimentos del Pacifico S. A.
Vicepresidente
Regional C.A.
Administrador Administracion y
comercial disefio de
corporativo procesos
Asistente de
gerencia general
Gerente Gerente de Gerente Gerente de
administrativo ~ —— mercadeoy trade (- comercializadora gestién humana
financiero marketing nacional
Gerente de Gerente Gerente de calidad Gerente de
operaciones —1 comercializadora 1 manufactura
internacional dulceria
. G te d
Gerente de unidad . erer.1 e, ©
. ingenieria 'y
de negocios rovectos
galleteria proy

Fuente: elaboracion propia.






2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.:
ELABORACION DE UNA RUTA DE LUBRICACION PARA
LOS EQUIPOS DE COCIMIENTO, TROQUELADO,
ENVOLTURA Y ENVASADO DEL AREA DE DULCERIA,
MALVAVISCOS Y POLVOS DE COMPANIA DE ALIMENTOS
DEL PACIFICO S.A.

2.1. Diagnostico de la situacién actual

Considerando que los equipos en las distintas &reas productivas se han ido
incrementando en los afios recientes, y que no se ha incorporado el
procedimiento y tipos de lubricantes a la ruta de lubricacién, se hace urgente la
actualizacion de la ruta de lubricacion, con el objeto de ejecutar la misma y

prolongar la vida atil de los equipos productivos.
2.1.1. Andlisis causay efecto

Para elaborar el analisis, se procedié a efectuar un diagrama de causa y

efecto, el cual se presenta a continuacion:



fecto

ISIS causay e

Anal

Figura 2.

soAnanpo.d
sodinba

A eljeunbew
B ojuEWNOW
uDisIwsues)

3p SoWsIURd3W 3p
sajnow saped ua

Sajusndal  soueq

UoIs|WIsUEn

3 SOWSIUEI3YY

ugDe|uanuls A sopeuyuo sodinb3

Feagn| |2 eled enyesadwsl

3] SBWRIKE SRUORIpUT)

odinbaua auz)E
ENGE 2005 0MS3IK]

SEIIUBIaL SEz3Id 3p ueaugn)
UBJI33) 330122 En3e Uoa 5025y

UppEIgn) 3p sosalod
50/3p UDDEIJUI3A I 3je

LI E TR TR EEE
UQIEILIGN| 3P PEOIAIIIE BUN OUEM)

213[0sq0
UpRE3LIGN| 30 BNy

A0z|enpesap eny

eaipolad

U0 | 3 el

5g1010npal

FWEaugeLdod
opeaynadsac|apeiany
UpIeJad0 3p SUDIRUT)

seed ua auelign) edng

Ependapeul uoiealyisaq

BT

unpeaugn) 3p sogund R
50| U3 2180|0204 apoiniewald 5eEsa)
208104303 AT
0U UGB B[N 20 5002305
seioLInpal sefe po—

50| U3 2EIUGN) 3P 052K B ey

BT E
SEpemapeu) ez open3apeu)

B21(1 JopedLgm UDII33[35 30520}
e 3p Jedn| UpIIEDLIGN| 21005
Uz esmEapos DIU3IW0U0) LIS |PUOSIR

53p2pIs203U 58| U0 30038 0U

SAWEDAN| 30 RIS 3P UDSD Ugnelpede) 3penjey
BEapoq Uz openIape sodinbz 50|
|30 e} ¢ opigap ondod 300111000
20e20an] 3p 0l LN 3p UNyLang 038353

U0I2eaLIgn| 3p sojund

50| 3P 0JU=1W120U0ISa(]

Opendapeul uellgm

ion propia.

: elaboraci

Fuente



Con base en las causas y efectos identificados, se procede a identificar las
mMAas representativas, entre las cuales cabe mencionar: ausencia de lubricacion,
desconocimiento de puntos de lubricacion en equipo y frecuencia de lubricacion
muy espaciada, considerando que en efecto, hasta el momento, no se efectia
tal como aparece en la ruta, mucho menos contar con el procedimiento y los

puntos de lubricacion plenamente identificados.

2.1.2. Evaluacion de ruta de lubricacion existente por areas

La ruta actual de lubricacién, esta basada en el modelo de lubricacion de
los equipos con los cuales dio inicio la planta, estos se han ido adaptando a las
necesidades, sin el rigor de los manuales especificos de fabricante.
Comparando la ruta inicial de lubricacion y la cantidad actual de equipos que se
han adquirido a lo largo de los afios, se observan las siguientes diferencias:

o La sustitucién de algunos lubricantes, buscando uniformidad de criterio en
cuanto a lubricantes a emplear, lo cual tiene un beneficio; sin embargo, al
no sustituir por lubricantes idoneos se desvirtia la funcién de la lubricacion
con los lubricantes indicados en los manuales de lubricantes.

o Uniformidad en proceso de lubricar equipos, aunque son similares, poseen
ciertas diferencias, por lo que se busca crear un esquema que incluya
todas las generalidades de puntos de lubricacion, y en los equipos que no
aplique por temas de disefo, no hay inconveniente y que por otra parte no
se deje de efectuar el proceso de lubricaciébn en equipos mas complejos
en la parte de mecanismos, y que son equivalentes con equipos mas
simples en lo que respecta a las actividades que con estas se llevan a

cabo, (troguelado, envoltura, entre otras).



ruta de lubricacion anterior, y los equipos que deben incluirse en la misma,

A continuacién se encuentra un comparativo de equipos incluidos en la

previa validacion del proceso y lubricantes a utilizar en estos.

Tabla I.

Ruta de lubricacion por equipos

1 Mezcladora de chicle (04 unidades) Mezcladora de chicle (05 unidades)

2 Pulverizadora de azucar Pulverizadora de azlcar

3 Tanques de dilucién jarabe (02 unidades | Tanques de dilucién jarabe (02 unidades

4 Cocinadora continua (07 unidades) Cocinadora continua (8 unidades)

5 Tanques de almacenamiento de jarabe | Tanques de almacenamiento de jarabe
(2 unidades) (2 unidades)

6 Mezcladora de esencias (05 unidades) | Mezcladora de esencias (08 unidades)
Elevadores de ollas (6 unidades) Elevadores de ollas (8 unidades)

8 Amasadoras (04 unidades) Amasadoras (04 unidades)

12 Extrusores de relleno (09 unidades Extrusores de relleno (10 unidades

13 Abastonador (9 unidades) Abastonadores linea (12 unidades)

14 Mesa de egalizadores (9 unidades) Mesa de egalizadores(12 unidades)

15 Troquel de bombones (05 unidades Troquel de bombones (05 unidades

16 Troquel de dulces duros (02 unidades) | Troquel de dulces duros (03 unidades)

17 Troquel 110 paletera (02 unidades) Troquel 110 paletera (03 unidades)
Elevadores de producto hacia tuneles | Elevadores de producto hacia taneles

18 de enfriamiento de bombones (05|de enfriamiento de bombones (05
unidades) unidades)

10 Tanel de enfriamiento de bombones (05 | Tunel de enfriamiento de bombones (05
unidades) unidades)

20 Tanel de enfriamiento de dulces duros | Tunel de enfriamiento de dulces duros
(02 unidades) (03 unidades)

o1 Tanel de enfriamiento de dulces duros | TUnel de enfriamiento de paletas (03

(02 unidades)

unidades)
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Continuacion de la tabla I.

Envolvedora de bombones tipo 1 ( 08

Envolvedora de bombones tipo 1 ( 08

unidades) unidades)
»3 Envolvedora de bombones tipo 2 ( 04 | Envolvedora de bombones tipo 2 ( 04
unidades) unidades)
" Envolvedora de dulces duros doble |Envolvedora de dulces duros doble
mofio tipo 1 ( 03 unidades) mofio tipo 1 ( 03 unidades)
,5 Envolvedora de dulces duros doble |Envolvedora de dulces duros doble
mofio tipo 2 ( 06 unidades) mofio tipo 2 ( 09 unidades)
26 Envolvedora carugil bunch Envolvedora carugil bunch
( 01 unidad) (01 unidad)
Envolvedora de dulces duros flujo|Envolvedora de dulces duros flujo
27 continuo de envoltura (flow pack 1]|continuo de envoltura (flow pack 1
china, 02 unidades) china, 01 unidad)
Envolvedora de dulces duros flujo|Envolvedora de dulces duros flujo
28 continuo de envoltura (flow pack esicma, | continuo de envoltura (flow pack esicma,
01 unidad) 01 unidad)
Envolvedora de dulces duros flujo|Envolvedora de dulces duros flujo
29 continuo de envoltura (flow pack tm, 02 | continuo de envoltura (flow pack tm, 02
unidades) unidades)
Envolvedora de dulces duros flujo
30 continuo de envoltura horizontal (flow
ninguno pack sch, 01 unidad)
31 Envasadora de producto terminado (05 | Envasadora de producto terminado (06

unidades)

unidades)

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Ruta de lubricacion area dulceria

La ruta de lubricacién que corresponde al area de dulceria, comprende las
areas siguientes de proceso: prefabricados, cocimiento, troquelado, envoltura y

envase.

En estas areas se cuenta con una serie de maquinas y equipos que
requieren de manera individual de una lubricacion periodica, a fin de prolongar

su vida util lo més posible.

2.2.1. Lubricacion de equipos en area de prefabricados

En el area de prefabricados es donde se preparan los materiales base
para la elaboracion de los caramelos en sus distintas presentaciones, asi como
el chicle que se emplea como relleno de algunas presentaciones. Con base en
ello, esta area es un punto critico en el ciclo de produccion, ya que si no se
cuenta con dichos productos que pasan a ser materia prima del ciclo productivo,
se detendria la produccién en todas las lineas de bombones y dulces duros.

2.2.1.1. Descripcion del area de prefabricados

Se denomina area de prefabricados, al area en la cual se efectian las
siguientes tareas: preparacion de jarabe (dilucién de azlcar en agua) tanto con
azucar estandar como refinada; pulverizado de azucar; preparacion de chicle
(mezclado de chicle con los siguientes elementos: colorante, saborizante,

azucar pulverizada y glucosa).
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2.2.1.2. Mezcladoras de chicle

Se denomina mezcladora de chicle a las maquinas con que se cuenta en
planta para mezclar el chicle base mas esencias de sabor y color glucosa y
azucar pulverizada, las cuales se utilizan para obtener chicle con ciertas

caracteristicas de sabor segun lo solicite el area de produccion.

En estas se vierten el chicle base, las esencias de sabor y color, azucar
pulverizada y glucosa los que, luego de ser mezclados, se obtiene lo que
constituye el relleno de una gran variedad de dulces duros y bombones que son

fabricados en planta.

2.2.1.3. Descripcion del funcionamiento de la

maquina

La mezcladora de chicle es una maquina compuesta por un recipiente
metélico en forma de cubo, el cual en su interior cuenta con dos ejes en forma
de hélice; dichos ejes van colocados en la parte interna del cubo metalico; los
cuales, se hacen girar mediante un motor eléctrico. Dentro del cual se agregan

diferentes materiales (teniendo como base el chicle).

Mediante la mezcla de los componentes se logra combinar el chicle base

con esencias de sabor y color, glucosa y azUcar pulverizada.
El tiempo aproximado de preparacion de una carga de chicle es de

35 minutos. Existen 3 marcas distintas de mezcladoras de chicle, las cuales se

identificaran a continuacion.
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2.2.1.4. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

A continuacién se describen los puntos de lubricacion en cada una de las
mezcladoras de chicle, asi como los tipos de lubricantes que para tal efecto se
van a utilizar, ademés de la frecuencia o cada cuanto tiempo se efectia cada

tipo de lubricacion, conforme a lo descrito en el manual del equipo.

2.2.1.5. Puntos de lubricacion mezcladora de chicle

tipo 1
Es importante identificar cada uno de los puntos en los cuales se requiere
efectuar la lubricacion. Los puntos de lubricacién de la mezcladora tipo 1 se

identifican en la figura 3.

Figura 3. Mezcladora de chicle tipo 1

2001 Engrasadores de la bancada

2002 Tapdn roscado para llenar aceite
Tapon roscado para vaciar aceite

2003 P P

2004 V|-sores trans-parentes |

2006 Giro de los ejes en forma de hélice

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 78.
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Tanto el motor como los mecanismos de rodamientos llevan grasa para

varios anos.

Semanalmente dar unas vueltas a los engrasadores que van montados en
la base de la maquina. Al terminar de darles vueltas, sacar el tapén y llenarlos
otra vez de grasa para colocarlos de nuevo. (Ver figura 1).

Las partes moviles que transmiten movimiento hacia los ejes, van
encerrados en un recipiente llamado carter, bafiados con aceite. Llevan unos
tapones roscados, uno para afadir aceite y otro para vaciarlo. Cada cierto
tiempo y estando la maquina parada y el depdsito en posicion horizontal,
debera comprobarse el nivel a través de los visores transparentes debiendo

estar llenos hasta su mitad.

Los demas cuidados son los normales de una maquina; (revision de
apriete de los tornillos en general, aseo, revision de puntos en los cuales lleva

sellos con estopa, funcionamiento de sistema eléctrico, entre otros).

Los rodamientos van lubricados con grasa SHELL-GREASE DG-2 el cual

Nno necesita recambio.

Los engrasadores dispuestos en la maquina llevan grasa ESSO
MULTIPURPOSE GREASE HF. O en su defecto grasa tipo ep2.

Los dos depédsitos de aceite que sirven para hacer girar los ejes con

hélices utilizan aceites SAE 140.

Para el depodsito de funcionamiento hidraulico se debe usar aceite
T-46, HV-46 0 HV-37 de SHELL, o bien RENOLIN MR 15 de FUCHS.
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2.2.1.6. Mantenimiento de la polea hidraulica

o Llenado de aceite: la polea hidraulica debe llenarse con aceite mineral
fluido de baja viscosidad, recomendandose el uso de HIDRAULIC 150 o
bien del TELLUS OIL 46.

Debe tenerse especial cuidado en no afadir aceite de diferente calidad al

que usa la polea hidraulica, es decir no usar nunca mezcla de aceites.

Figura 4. Polea hidraulica para cambio de aceite

[ A.

BN

Angulo recomendado de llenado (60 grados respecto de la vertical)

w

Tapon para llenar de aceite (quitar el tapon y llenar por el agujero)

C. Nivel maximo de aceite (con el aceite frio)

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 25.

Para llenar la polea de aceite, se quita uno de los tapones de llenado (B) y
el orificio de llenado se coloca formando un angulo con la vertical, tal como se

indica en la figura 4.

Se llena con el aceite frio hasta que su nivel alcance el agujero de llenado
(C.) Colocando el tapén de llenado en el angulo indicado (A.) se comprueba
gue se ha llenado con la cantidad de aceite correcta.

Colocar el tap6n (B) con su arandela y apretarlo moderadamente.
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Al menos una vez al afio debe comprobarse el nivel de aceite, retirando el
tapon de llenado cuando el aceite esté frio y el agujero de llenado forma el

angulo recomendado (A.). La cantidad precisa de aceite depende del angulo A.

Se recomienda cambiar totalmente el aceite cada 8 000 horas de

funcionamiento aproximadamente.

Las caracteristicas para velocidad y calado pueden ajustarse entre
amplios limites, aumentado o disminuyendo la cantidad de aceite inicial
colocado; no obstante, debe consultarse al fabricante, antes de adoptar algun

cambio considerable en el llenado.

2.2.1.7. Puntos de lubricacién mezcladora de chicle
tipo2y3

o Ejes mezcladores de chicle, con grasa chevron fm2 o grasa purity fg 02
frecuencia: semanal.

o Chumacera cilindro de levante, con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 02
de forma semanal.

o Sistema traccion principal, con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 02 de
forma mensual.

. Carter aceite hidraulico, con aceite tellus 22; frecuencia anual.
2.2.1.8. Pulverizadora de azucar
Una pulverizadora de azucar es un molino que se utiliza para moler el

azucar hasta obtener polvo de azucar, el cual se utiliza en los procesos de

fabricacion de chicles.

17



2.2.1.9. Descripcion del funcionamiento de la

maquina

La pulverizadora o molino de azucar es una maquina provista de una tolva
en la cual se vierte el azlcar que se desea triturar; consta en esencia de dos
discos metalicos de los cuales uno de ellos esté fijo y el otro movil, los cuales
tienen distintos grados de fineza; y al girar entre si con el azicar de por medio,

van moliendo los granos; reduciéndolos de tamafio hasta convertirlos en polvo.

Esta azUcar pulverizada se utiliza para las siguientes tareas:

o Endulzar el chicle base de las chicleras
o Evitar que se peguen los bloques de chicle entre si.
o Ayuda a mejorar la humedad del producto cuando estd muy suave o

pegajoso.

Esta maquina estd proyectada y fabricada para efectuar procesos de

pulverizado de productos alimenticios, quimicos o farmacéuticos.

Esta maquina es adecuada para pulveriza r azicar con capacidad de

800 Kg/h con la mayor fineza posible.

2.2.1.10. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

Lo puntos del lubricacion en el caso de esta maquina se ubican en donde
van montados los rodamientos y cajas reductoras, tanto de la pulverizadora,
como del tornillo sin fin que evacua el producto hacia recipientes que se

emplean para trasladarlo.
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Puntos de lubricaciéon en el molino pulverizador los puntos de lubricacion
son todos aquellos en los que se ubican las graseras; en este caso se aplica

grasa alvania tipo ep2 de forma mensual.

Para el caso de la caja reductora de la tolva de alimentacién, se utiliza
grasa alvania ep2 de forma mensual y en el caso del mecanismo de engranes
de la caja reductora se recomienda cambio de aceite de manera anual, con

aceite tipo omala 220.

2.2.1.11. Tanques de dilucion de jarabe

Son depdésitos de forma cilindrica, fabricados en acero inoxidable, que se
usan para mezclar azicar con agua caliente; después de mezclarlos, se envia

la mezcla hacia tanques de almacenamiento.

2.2.1.12. Descripcion del funcionamiento de los

tanques de dilucion

Los tanques de dilucién de azlcar se ubican en esta misma area, constan
de un tanque de acero inoxidable, que en la parte superior va provisto de un

motor acoplado a un agitador.

En dicho tanque se vierte agua caliente y luego azucar de manera gradual,
conforme se va vertiendo el azlcar, estad trabajando el agitador a fin de
homogeneizar la mezcla del azicar con el agua. La mezcla que se obtiene se
denomina jarabe. Dependiendo del tipo de azlucar que se diluya (azucar
refinada o estandar) asi se le llama al jarabe, ya sea jarabe de refino o jarabe

de estandar.
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Al estar lista la mezcla se trasciega el jarabe hacia otros tanques de

almacenamiento con una bomba centrifuga.

2.2.1.13. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

Los puntos de lubricacién son Unicamente en donde van montados tanto
los rodamientos del motor de la bomba de trasiego asi como de las chumaceras
en las cuales estd montado el eje del agitador de forma vertical; la bomba va
montada en la parte inferior del tanque de dilucién para que fluya el jarabe por
gravedad hacia la bomba. Se emplea grasa tipo alvania tipo ep2 de forma

mensual.

Figura 5. Motor y chumaceras de tanque dilucion jarabe y bomba

A.- Puntos lubricacién rodamientos motor
B.- Puntos lubricacién chumaceras

C.- Puntos lubricacién rodamientos motor bomba

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A.
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Figura 6. Tanque de dilucién de jarabe

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A.

2.2.2. Lubricacion de equipos en area de cocimiento

El area de cocimiento es el area en que se emplean las siguientes
materias primas: jarabe de azlcar y glucosa. La mezcla de esta materia prima
se hace, agregando una proporcion de jarabe de azlcar y glucosa, llamado
sirope; la cual es previamente pesada y luego enviada a un tanque de acero
inoxidable que contiene un eje con hélices en su extremo. Dicho eje se hace
girar mediante un conjunto de motor eléctrico y un reductor mecanico de

velocidad.

Luego de la homogenizacion de la mezcla, se traslada hacia otro tanque
de acero inoxidable, del cual se extrae por medio de bombas hacia los equipos
en donde se calienta la mezcla bajo ciertas condiciones de temperatura y

presion.
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2.2.2.1. Descripcion del area de cocimiento

El area de cocimiento estd compuesta por los siguientes equipos: las
cocinas continuas: se cuenta con tres cocinas de origen aleman, dos chinas,
dos mexicanas y una de origen italiano; los tanques de almacenamiento de
sirope (llamados tanque pulmén) son de fabricacion local y son los que proveen
del sirope a las bombas de sirope y que a su vez lo hacen circular en el interior
de las cocinas continuas para su respectivo cocimiento, al salir de estas, es
retirado el caramelo de la cocina y vertido en ollas metélicas (sean de bronce o
de acero inoxidable), las que forman parte de las cocinas continuas.

Luego de ello se vierte el caramelo de las ollas de las cocinas, hacia otras
ollas que van montadas sobre carretillas de acero inoxidable, las cuales estan
disefiadas para ser acopladas en los brazos de las mezcladoras de esencias,

en las que se mezcla el caramelo caliente con esencias y saborizantes.

Posterior a ser mezcladas, se trasladan las ollas hacia los elevadores de
ollas, con el propésito de trasladar el caramelo hacia las mesas frias, en las
cuales se procede a temperar el caramelo, que se va trasladando a lo largo de
la mesa fria, hasta llevarlo a las amasadoras. En las amasadoras se termina de
homogenizar el caramelo con las esencias y saborizantes para asi tener listo el

caramelo y trasladarlo luego al area de troquelado.
2.2.2.2. Cocinadoras continuas
Una cocinadora continua es una maquina en la cual se introduce sirope en

una tuberia de forma helicoidal y vapor, a fin de cocinar la mezcla hasta obtener

una mezcla plastica llamada caramelo. Cabe mencionar que no entran en
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contacto directo el sirope y el vapor, es por conveccion que se logra el proceso

de cocimiento.

2.2.2.3. Descripcion del funcionamiento de |la

cocinadoras continuas

Las cocinas continuas constan de una tuberia de forma helicoidal, a través
de la cual se hace pasar una mezcla de jarabe de azucar con glucosa,
(previamente homogeneizada); dicha tuberia es llamada serpentin. La tuberia
en cuestion esta ubicada en el interior de un cilindro metélico sellado, dentro el
cual se hace circular vapor saturado, a fin de cocinar el sirope. Al salir la mezcla
cocinada, se vierte hacia un segundo cilindro metalico de forma gradual, en

donde se le extrae la humedad (vapor) mediante una bomba de vacio.

Finalmente se descarga la mezcla cocida en una olla metalica, para luego
ser vertida hacia una segunda olla, que se traslada posteriormente hacia una
mezcladora de esencias. A la mezcla cocinada de jarabe y glucosa se le llama

caramelo virgen.
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Figura 7. Diagrama de bloque del proceso cocimiento sirope
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Cocimiento del
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Fuente: elaboracion propia.

2.2.2.4. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su
frecuencia

Base de giro de las ollas, rodamientos giro de ollas, sistema de traccion
giro de ollas, varilla del cilindro del trompo de la cocina, ollas recibidoras de
caramelo, volante del trompo y el vastago roscado mecanismo graduacion
trompo de cocina; debe ser lubricado con grasa tipo alvania ep2 de manera

semanal. Reductor bomba de jarabe, omala 220, de forma anual.
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2.2.2.5. Lubricacién de la bomba de jarabe tipo A

(cocinas 1,2y 3)

En la figura 8 se describe la lubricacion de la bomba de jarabe tipo A .

Figura 8. Esquema de bombatipo A

Llenado de aceite con posicién de montaje lateral.

B. Llenado de aceite con unidad de impulsion de eje superior o nivel de aceite con
eje inferior.

C. Llenado de aceite con unidad de impulsion de eje inferior o nivel de aceite con eje
superior.

D. Tapones para limpieza se interior carcasa de la bomba.

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 35.

Los engranajes se lubrican en fabrica con aceite microplate nimero 140 (o
en su defecto aceite esso spartan 460) usando las cantidades mostradas para
los montajes superior o inferior. Los rodamientos se engrasan de fabrica con
grasa micro plate niumero. 555 (o en su defecto, grasa esso unirex 2 0 su

equivalente).
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Cambie el aceite cada 500 horas. Sila bomba estd instalada en lugares
donde haya mucha humedad y condensacién, cambie el aceite con mas

frecuencia.

Los rodamientos deben engrasarse cada 250 horas o menos dependiendo
de las condiciones de humedad y condensacion. (Ver la figura 5).

Nota: en casos extremos de temperaturas altas o bajas, use lubricante

adecuado segun se muestra en la tabla Il:

Tabla Il. Tipos de aceite y grasa para lubricacibn mecanismo bomba

tipo 1

*ACEITE

Micro plate numero. 140
(23 a 27°C; 10 a 350°F)

*GRASA
Silicona (29 a 15 °C; 20 a +5 °F)

Micro plate nimero. 555 (15 a 177 °C; +5 a 350 °F)

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla lll. Capacidad de aceite segun modelo de bomba

Capacidad de aceite (engranajes)
Modelo Eje superior o inferior | Montaje Lateral
6, 12, 14, 15, 18, 22 (40 ml (1,3 onzas) 100 ml (3,3 onzas)
30, 32, 33A, 34 60 ml (2 onzas) 120 ml (4 onzas)
60, 62, 64 170 ml (6 onzas) 280 ml (9,5 onzas)
130, 132, 133A, 134 (170 ml (6 onzas) 280 ml (9,5 onzas)
220, 222, 223A, 334|320 ml (11 onzas) 600 ml (20 onzas)
320, 323A, 324 500 ml (17 onzas) 1 300 ml (44 onzas)

Fuente: elaboracion propia.

o Lubricacion de la unidad de impulsion

Consulte el manual del fabricante de la unidad de impulsién enviada con la

unidad.
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Tabla IV. Aceites y grasas parecidos para unidad de impulsion

*Aceite y grasa parecido

Aceite Grasa
ESSO SPARTAN EP460 ESSO UNIREX 2
TEXACO REGAL OIL PC R and O ESSO SUPER MOLI 2
(MOLICOTE)
EXXON SPARTAN EPS MULTIFAK 2
EXXON UNIREX NO. 2

Fuente: elaboracion propia.

2.2.2.6. Lubricacion de la bomba de jarabe tipo B

(cocinas 4,5,6y7)

. Engranes

Los engranes se lubrican con citgo ep compuesto 220, benz oil compuesto
220 o equivalente*. El nivel del aceite se debe mantener en el centro de la
mirilla lateral de la caja de engranajes. El aceite se debe cambiar cada 4 000
horas bajo condiciones normales y cada 2 000 horas bajo condiciones severas.
Consulte la lista de capacidades de aceite en la pagina 4.

Nota: en una bomba de instalacion vertical, si ocurre formacion de espuma

por favor use aceite SAE 50 con caracteristicas de no formar espuma.
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Los rodamientos del frente y de atras son sellados y engrasados y no
requieren lubricacion adicional. Reductor agitador del tanque especial omala
220, para el caso de todas las cajas reductoras, esto se efectia de manera

anual.

2.2.2.7. Tanques almacenamiento de jarabe

Son recipientes cilindricos fabricados en acero inoxidable que se utilizan
para almacenar bajo condiciones de temperatura y de mezclado constante el
sirope, el cual se debe mantener a una temperatura estimada de 70 grados
celsius y agitandose constantemente, a fin de evitar que se separen los distintos

ingredientes del sirope (glucosa, azucar y agua).

Figura 9. Tanque de almacenamiento de jarabe

A.- Motor de reductor

B.- Reductor del agitador

C.- Tanque almacenamiento sirope
D.- Eje agitador

E.- Serpentin calentamiento de sirope

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 38.
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Para agitar la mezcla constantemente, el recipiente esta provisto con un
motorreductor; que al ser accionado hace girar un aspa, la cual mantiene en
mezcla constante todo el contenido, garantizando la homogeneidad de la
mezcla y las condiciones de temperatura requeridas para que el producto sea

transportado hacia la cocina continuas.

2.2.2.8. Descripcion del funcionamiento de los

tanques de almacenamiento

En el caso de los tanques de almacenamiento de jarabe (sirope), estos
son llamados también tanques pulmon, ya que suministran sirope directamente
hacia la cocina. Estan compuestos de un tanque de acero inoxidable de forma
cilindrica y en la parte superior de un motorreductor con un eje y una hélice

agitadora.

2.2.2.9. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

Para estos tanques los puntos de lubricacién son: caja reductora, la cual
se le cambia el aceite de manera anual, empleando aceite omala 220 y cuando
aplica, se lubrican de manera semanal las chumaceras en las cuales van

montados los ejes de las hélices, con grasa alvania ep2.
2.2.2.10. Mezcladoras de esencias
Las mezcladoras de esencias, son maquinas que se utilizan para mezclar

el caramelo recién cocinado, con los colores y sabores que se afiaden al

caramelo y asi darle color sabor y aroma a este, como paso previo al proceso
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de darle la temperatura adecuada al caramelo, previo a pasar por la
trogueladora de caramelo.

2.2.2.11. Descripcion del funcionamiento de las

mezcladoras de esencias

La mezcladora de sabores y colores tipo me.70B se usa para incorporar
sabores y colores en la masa de caramelo caliente, asi como para prevenir

evaporacion.
Esta compuesta por una columna (a) soporte de la transmision superior (b)
y los brazos mezcladores (c), una carretilla (d) y una olla recubierta de teflon o

de acero inoxidable (e).

Figura 10. Mezcladora de esencias

A.- Columna

B.- Caja reductora superior
C.- Brazos mezcladores

D.- Carretilla

E.- Olla de acero inoxidable
F.- Brazos elevadores de olla

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 41.
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Esta compuesta por una columna (a) soporte de la transmision superior (b)
y los brazos mezcladores (c), una carretilla (d) y una olla recubierta de teflébn o
de acero inoxidable (e).

La mezcladora de esencias es adecuada para caramelos con un peso
entre 40 a 70 kilogramos, y viene equipada con una olla y un carrito que se

ajusta al elevador de ollas, hacia la amasadora de caramelo.

2.2.2.12. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

Cada 50 horas de trabajo lubrique los puntos de engrase de los brazos

elevadores usando una grasa de tipo ep2. Punto indicado con numero 1.

Figura 11. Puntos de lubricacion brazos mezcladora esencias

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 42.

Remueva la cubierta ubicada en la base de la maquina y lubrique los dos
puntos de engrase interno usando grasa de tipo ep2. Punto indicado con

ndmero 2.
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Figura 12. Puntos de lubricacion brazos elevadores mezcladora

esencias

Fuente: Compariia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 43.
o Mensualmente
Revise que el nivel del aceite de lubricacion en las cajas reductoras esté

hasta el nivel adecuado o si es necesario nivelarlo, use aceite omala 220.

Punto indicado con nidmero 3.
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Figura 13. Lubricacion caja reductora mezcladora esencias

Fuente: Compariia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 44.

2.2.2.13. Elevadores de ollas

Los elevadores de ollas se utilizan para trasladar y elevar los caramelos ya
mezclados con color y sabor, hacia las mesas frias, en las cuales se le da el

punto de temperatura adecuado.

Para ello se requiere enganchar las ollas que contienen el caramelo, con

los brazos que posee el elevador de ollas.

2.2.2.14. Descripcion del funcionamiento de los

elevadores de ollas
Este consiste de un par de brazos anclados a una tuerca que a su vez se

desplaza a lo largo de un tornillo sin fin; todo esto montado sobre un tubo

cilindrico llamado torre y accionado mediante un motor eléctrico.
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Figura 14. Diagrama de partes de elevador de ollas

1.- Interruptores de avance y paro

2.- Torre de elevador

3.- Tornillos fijacion de base brazo elevador a tornillo elevador
4.- Base brazos elevadores

5.- Brazos elevadores

6.- Caja reductora tornillo elevador

7.- Tornillo elevador

8.- Panel mando eléctrico

9.- Motor eléctrico

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 45.

Adicional a ello, una serie de interruptores eléctricos, que permiten
efectuar los siguientes pasos: a) elevar la olla hasta la altura definida, b) girar la

olla 90 grados, sin dejar su posicion horizontal, para quedar ubicada la olla
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sobre la mesa fria; se procede en este punto a verter el caramelo en la mesa
fria, girando 90 grados en sentido vertical la olla, y luego se giran de vuelta 90
grados tanto la olla conjuntamente con los brazos que la sostienen y finalmente
se procede a bajar la olla de nuevo, a lo largo de la torre, para colocarla de
nuevo sobre el carrito transportador de ollas, de las cuales se toma esta, al
inicio del proceso de elevar y trasladar el caramelo hacia la mesa fria.

2.2.2.15. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

Descripcion: revise mensualmente el nivel de aceite de la caja reductora y
de la parte superior (1), si es necesario; retire el tapon de aceite roscado
identificado con la flecha. Reemplace el aceite cada dos afios, aceite a utilizar,
omala 460.

Figura 15. Lubricacion puntos engrase elevador ollas

Fuente: Compariia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 46.
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Descripcién: lubrique los puntos de engrase de la tuerca y de la base del

elevador. Use grasa alvania r3. Frecuencia: mensual.

Figura 16. Lubricacion puntos engrase torre elevador ollas

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Area de produccion. p. 47.

2.2.2.16. Amasadoras
Las amasadoras de caramelo tienen como propédsito el terminar de

homogeneizar la mezcla de caramelo, colorantes y saborizantes que se han

vertido en este para lograr los resultados deseados.
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2.2.2.17. Descripcion del funcionamiento de las

amasadoras

Las amasadora de caramelo es un equipo que esta provisto de dos palas
con accionamiento hidraulico, la cuales poseen dos movimientos de
desplazamiento; estos son: movimiento horizontal hacia delante y hacia atras;
movimiento vertical (hacia arriba y hacia abajo), aproximadamente 30 grados.
Adicional a ello cuenta con una plancha redonda de acero inoxidable, en la cual
se coloca el caramelo, este gira tanto en sentido horario como anti horario,
aproximadamente 90 grados. EIl objetivo es terminar de homogeneizar la

mezcla y darle la temperatura adecuada al caramelo.

2.2.2.18. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

e Aceitado de empujadores: semanalmente lubrique los dos puntos de
lubricacion de los cilindros, usando el aceite prescrito para lubricar o su
equivalente. (figura 15).

o Engrase mensualmente los puntos de engrasado de la maquina. Utilice

grasa alvania 33. (figura 15).
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Figura 17. Esquema lubricacién amasadora de caramelo
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Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p.49.

Revise mensualmente el nivel de aceite en la unidad hidraulica mediante
el visor de vidrio. (b) Retire, si fuera necesario; la tapa del aceite (a). Use
aceite tellus 46 o su equivalente; el cual se aplica en el depdsito del equipo
retirando la tapa correspondiente (a).

Cada dos afos, reemplace el aceite completamente. En este caso retire el
tornillo de drenado de aceite (c) para remover el aceite existente del

tanque del sistema hidraulico.
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Figura 18. Punto de lubricacion deposito aceite hidraulico amasadora

b)
c)

Tapadera de depdésito aceite hidraulico
Visor de nivel de aceite

Tornillo de drenando de aceite

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 52.

Precaucion: se recomienda una bomba de succidn para extraer el aceite
usado. De forma alterna, coloque un recipiente entre la tapa de salida y
desenrosque la tapa de drenado.

Frecuencia: mensual . Tipo: inspeccion

Descripcidn: limpie o reemplace, si fuera necesario; el filtro de aceite.

El filtro de aceite debe ser revisado o limpiado mensualmente y debe ser
reemplazado luego de 3 0 4 limpiezas.

Para inspeccionar, limpie o reemplace el filtro de aceite como se indica a

continuacion:

o Apague el equipo

o Retire los 6 tornillos (a)

o Remueva la tapa (b)

o Tome el cartucho de aceite, retirelo y limpielo usando petrodleo.

o Después de tres limpiezas el cartucho debe ser reemplazado por
uno nuevo.

40



o Inserte el cartucho limpiado o nuevo dentro del cuerpo del filtro de

aceite.
o Fije la cubierta (b) usando los seis tornillos (a).
Figura 19. Filtro de aceite de amasadora

a) Tornillos de fijacion
b) Tapa del filtro

C) Material filtrador de aceite

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 55.

o Precaucion:
Durante esta operacion, alrededor de medio litro de aceite fluira hacia el

exterior. Por ello, es recomendable colocar un recipiente adecuado para

recolectar el aceite que fluya hacia afuera.
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2.2.3. Lubricacion de equipos en area de troquelado

Como cualquier otro equipo que implica movimiento de sus piezas
metalicas para accionar mecanismos y que implica roce de piezas metal con
metal, se requiere un lubricante que reduzca lo mas posible el desgaste de
estas, que hagan mas suave Yy silencioso el movimiento de las mismas,

prolongando la vida atil de sus partes.

2.2.3.1. Descripcion del area de troquelado

El 4rea de troquelado es el area en la cual se moldea el caramelo para
fabricar las distintas presentaciones de este, siento basicamente las siguientes:
bombones, dulces duros y paletas, mediante una serie de maquinas y

procedimientos que se describen a continuacion.

2.2.3.2. Extrusores de relleno

Los extrusores de rellenos son equipos que se emplean para introducir en
el caramelo ubicado en el abastonador, sea el chicle o el relleno que lleva en su
interior, mediante dos rodillos metalicos que conducen el producto hacia dos
tornillos sin fin, y estos a su vez hacia una boquilla de salida, la cual inyecta el

relleno en el caramelo.

2.2.3.3. Descripcion del funcionamiento de los

extrusores de relleno

En el caso de los bombones y dulces, la mayoria de estos llevan en su
interior (parte central) ya sea chicle o relleno blando, el cual se introduce en el

caramelo que se esta abastonando, mediante extrusores de relleno. Estos
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constan de un motorreductor, el cual provee la fuerza motriz para accionar todo
el mecanismo de extrusion, este va acoplado a dos ejes cilindricos estriados,

los cuales inyectan el relleno hacia dos tornillos sin fin.

Estos a su vez transportan el producto hacia una boquilla de salida, en la
cual sale en forma de soga. La parte del equipo que entra en contacto directo
con el producto estd provisto de un laberinto de calefaccion, mediante la
circulacion de agua caliente, con una tuberia de alimentacion y otra de

descarga.

2.3.3.4. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

Motor reductor de velocidad, caja de engranes del reductor principal,
carter de engranes de distribucion; se debe efectuar recambio de aceite

anualmente, aceite de reemplazo: omala 220.

Puntos de engrase mesa de elevacion (graseras) alvania ep2 (solo para

extrusores que lo incluyan).

2.3.3.5. Abastonadores

Los abastonadores son las maquinas que se utilizan para darle forma de
soga al caramelo caliente, estd compuesto generalmente de 4 bastones
metalicos de forma coOnica, que van montados cada uno en un extremo a un
punto de acople que forma parte de un tren de engranajes, los cuales son
accionados mediante un motorreductor, para darles el movimiento giratorio, sea

en una direccion o en dos direcciones (cambio de giro).
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Ademas de ello, poseen un mecanismo de elevacién de todo el sistema de
abastonadores; para dar la inclinacion necesaria al abastonador y asi graduar la

velocidad de salida del caramelo.

2.2.3.6. Descripcion del funcionamiento de los

abastonadores
El caramelo se coloca en la parte superior del abastonadores y mediante
el giro de estos, va tomando una forma cénica en el interior del grupo de
bastones y va siendo expulsado en el extremo opuesto a la traccion de los

bastones en forma de soga.

2.2.3.7. Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y

su frecuencia

En los siguientes subtitulos se detallan los puntos de lubricacion.

Figura 20. Esquema sistema traccién de un abastonador

1.- Cadena de transmision

2.- Ruedas dentadas motrices

3- Husillo de elevacion

4.- Caja reductora motorreductor mecanismo rodillos

5.- Caja reductora motorreductor husillo de elevacién

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 56.
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Cadena de transmision (1) de los rodillos conicos; lubricar la cadena con
aceite cada 500 horas de servicio con aceite tipo omala 150.

Ruedas dentadas motrices (2) de los rodillos conicos, lubricar las ruedas
dentadas con grasa cada 500 horas de servicio con grasa especial para
engranajes H Shell grease S.3655.

Husillo de elevacion (3) para la inclinacion de la bandeja, lubricar el husillo
con grasa cada 500 horas de servicio con grasa especial para engranajes H
Shell grease S.3655.

Engranaje de los rodillos conicos (caja reductora motorreductor) (4)
controlar el nivel de aceite, rellenar aceite, en caso necesario cada 500 horas
de servicio, tipo de aceite Shell omala 150.

Cambie aceite cada 10 000 horas de uso o después de dos afios como

maximo, tipo de aceite Shell omala 150.

Combine el cambio de aceite con una limpieza interna completa de la caja
reductora. Los intervalos de cambio de aceite deberan ser al doble de tiempo si
se utiliza un lubricante sintético de larga vida.

Transmisién de husillo (5) Controlar el nivel de aceite.

Rellenar aceite, en caso necesario. Vaciar el engranaje y rellenar con

aceite nuevo cada 10 000 horas de uso o después de dos afilos como maximo,

tipo de aceite Shell omala 150.
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Cabe destacar que de los bastones hacia los troqueles sea de bombones,
paletas o dulces duros, existe una mesa de platos calibradores llamados
egalizadores, los cuales sirven para calibrar el grosor y la velocidad de entrega
de la soga hacia la entrada de los troqueles, indistintamente del producto que
se va a troquelar. Estos van unidos entre si en la parte inferior por usa serie de
engranajes que son accionados mediante un engrane motriz, el cual va

acoplado a un motorreductor.

Lubricacién de la mesa de egalizadores:

o Engranes de discos de entrada, con grasa alvania ep2 o grasa purity fg 02
de forma mensual.

o Rodamientos de discos de entrada con grasa alvania ep2 o grasa purity fg
02 de forma trimestral.

o Engranes y ejes de traccion de egalizadores con grasa alvania ep2 o
grasa purity fg 02 de forma mensual.

o Rodamientos de discos egalizadores lubricante a emplear; chevron fm2 o
grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Polea tensor de faja de traccién con grasa alvania ep2 o grasa purity fg02
de forma semanal.

o Puntos de lubricacion de discos de entrada, lubricante a emplear; chevron
fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: semanal.

o Motorreductor, controlar el nivel de aceite en caja reductora, rellenar
aceite, en caso necesario cada 10 000 horas de servicio, tipo de aceite
Shell omala 150.
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2.2.3.8. Troqueles

Los troqueles son los encargados de darle forma al caramelo. Constan
basicamente de un tambor cilindrico en el cual van alojadas una serie de copas
y placas formadoras, las cuales son accionadas mediante ejes y guias, los
cuales se desplazan a lo largo de secciones cilindricas y conforman camaras de

formacion del producto, segun la forma de las copas metalicas.

En el caso de los bombones y paletas, vienen provistos ademas de un
sistema de dosificacién de varillas plasticas llamadas palillos los cuales son
inyectados al producto ya formado, mediante punzones o varillas de acero
inoxidable, los cuales son empujados hacia el producto mediante guias de

desplazamiento entrada y salida.
2.2.3.9. Tipos de troqueles

A grandes rasgos existen en la planta tres tipos distintos de troqueles para
caramelos, segun el tipo de producto a fabricar, siendo estos los troqueles de
bombones, troqueles de dulces duros y troqueles de paletas.
o Troqueles de bombones

Este tipo de trogueles son los que le dan forma de bomboén al caramelo
gue ingresa a este en forma de soga, a la vez que le inserta el palillo o varilla

plastica del cual es sujetado para ser consumido.

o Descripcion del funcionamiento de los troqueles de bombones
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De la mesa de egalizadores, la soga sale con el didmetro y consistencia
necesaria para darle forma en el troquel. Ingresa la soga al punto de entrada al
troquel y, conforme va girando, se van accionando las copas formadoras de
forma semiesférica en su parte de contacto con el producto; las cuchillas de
formacion y corte, son las que se abren y cierran sobre las copas, para formar
la mitad de la otra semiesfera, y al conjuntarse ambas, forman una recamara
junto con la otra mitad de la semiesfera que la conforma el cuerpo del tambor
del troquel, formando la cavidad esférica o cilindrica con esfera en los extremos
que dara la forma al caramelo, mediante la presion de la copa que se desplaza
a lo largo de la recamara, gracias al eje metélico en el que va montado, y del
desplazamiento de entrada-salida que le proveen una serie de guias metélicas
fijas, a lo largo de las cuales se va desplazando el eje de las copas, conforme

va girando el tambor.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia.

Las partes méviles, como ejes de copas, ejes de guia de insercién del
palillo y los bujes de los ejes de las copas no deben trabajar en seco. estos

deben ser lubricados con aceite del tipo fg32.

Tiene que graduar la presion de la leva (D) manualmente (guia de presién
de metal), y revise a la vez, si el ajuste de la parte de atras de la maquina es el
adecuado. De la misma manera debe engrasar la leva de presion superior (F)

con un aceite de grado alimenticio del tipo fg32.
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Figura 21. Troquel de bombones

Componentes del troquel de bombones:

Volante ajuste de presion cuchillas de corte
Cuchillas de corte de caramelo

Ejes empujadores de copas formado de bombén
Contra cuchillas de corte de caramelo

Eje y varilla empujador del palillo para introducir en bombén

mmoow?>

Guia presion cuchillas corte de caramelo

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Fotografia del equipo. p. 59.

El sistema de resorte de presion del troqguel debe ser lubricado

diariamente.

Lubricar el sistema de resorte de presion significa engrasar a través de la

grasera ubicada en la parte de atras de la maquina con grasa tipo fg02.
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Figura 22. Esquema mecanismo presion del troquel

Tornillo fijacién guia presion
Tornillo fijacién guia presion
Tornillo pivote presion

Husillo regulador de presion

Resorte tensor de presion

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 63.

Instrucciones para lubricar el reductor

Cambio de aceite: el reductor ha sido llenado de aceite de manera
estandarizada con aceite Shell omala 150 para un rango de temperatura
entre -10 a +40 grados celsius, corresponde al aceite de tipo mineral con
aditivos. Bajo condiciones normales, la temperatura del aceite debera
estar entre 60 a 80 grados Celsius.Bajo estas condiciones, la vida de este

se establece en 10 000 horas de trabajo, con un maximo de 03 afios.

Aceites sintéticos no deben ser utilizados.

Evite mezclar aceites de diferentes marcas.

Lubricacion:

o  Cuchillas (B): los puntos de pivote de las cuchillas deben ser
lubricadas diariamente con un tipo de aceite que sea de grado

alimenticio fg 32.
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o Guias de las cuchillas: deben lubricarse diariamente con un aceite
gue sea de grado alimenticio fg 32.

Copas formadoras de bombon: la parte de atras de las copas formadoras,
las cuales se desplazan contra la guia de presion (F) deben ser lubricadas
diariamente con grasa, la cual sea resistente al agua y altas presiones, por

ejemplo grasa alvania r3.

Guia de presion (F): el dispensador de aceite debe ser rellenado
diariamente con un tipo de aceite de grado alimenticio.

Cadena de transmision (C): mensualmente con una grasa de tipo
resistente al agua, por ejemplo grasa alvania r2. Remueva suciedad y

grasa vieja.

Set de dientes de casquillo de troquel en produccion: el set de dientes de
casquillo de troquel en produccién debe ser lubricado semanalmente con
una grasa que sea resistente al agua y a altas presiones, por ejemplo el

alvania r3.

Motorreductor: revise el nivel de aceite en el reductor cada 10 000 horas
de trabajo o cada dos afios.

Bujes de chumacera de huso: estos deben ser lubricados diariamente con
grasa. Use la grasera ubicada en la parte de atras de la maquina y en la
grasera ubicada en la parte frontal de la maquina, grasa a emplear alvania
r2.
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o Muelle de compresion del sistema de presion de la leva: debe ser
lubricada diariamente con grasa. Use las dos graseras ubicadas a un lado
del sistema de compresion. Primero remueva la tapa ubicada en el lado

frontal de la maquina.

o Troqueles de dulces duros: en estos equipos se fabrican los dulces
pequefios, la sea con rellenos, sin rellenos o con chicle al centro, que
posteriormente se envuelven ya sea en empaque de doble mofio o en
bolsa individual, previo a su envasado. Los pesos de los productos que

aca se trabajan oscilan entre los 3,5y 5 gramos.

2.2.3.10. Descripcion del funcionamiento de los

troqueles de dulces duros

Este tipo de troqueles funciona bajo el mismo principio que el troquel de
bombones, se diferencia en que el mecanismo de entrada y salida de las copas
es mediante levas o guias que le dan el movimiento de compresion a cada una
de las copas con ejes, no cuenta con varilla de insercion y el retorno de las

copas es mediante guias de salida y resortes.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia.
o Dispositivo de engrase: debido a la continua accidén de presion contra los

ejes de copas, la maguina viene equipada con un sistema de engrase.

En la figura 23, hay un detalle de las lineas de tuberia para engrasar las
colocadas en el lado frontal, a los costados (posicion 1).
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Figura 23. Segmento de tuberia de lubricacién de troquel de dulces

duros

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 78.

Los costados de la parte de atrds también cuentan con una unidad de

engrase.

o El dispositivo de engrase es necesario para engrasar:

o Levas formadoras (cuatro puntos de engrase)

o  Todas las partes mecéanicas en movimiento al nivel del formador de

soga (dos puntos de engrase).
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Figura 24. Bomba engrasadora marca DROPSA

Fuente: Compaifiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 78.
La bomba engrasadora esta ubicada a un costado de la troqueladora.
Cuando la grasa en el depésito estd en su nivel inferior (contiene un
dispositivo que flota en el tanque de grasa), una sefial de alarma se accionara
en la pantalla tactil.

Grasa recomendada (o equivalente) total nevastane ht/aw2.

Figura 25. Ubicacién de bomba engrasadora en el equipo

Bomba engrasadora

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 80.
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o Dispositivo lubricador del aire: esta unidad esta ubicada en el lado de atras

de la troqueladora.

El aire comprimido requerido para todos los componentes neumaticos de
la troqueladora, tales como: bomba de aceite, bomba de grasa del formador de
presion, dispositivo para abrir los laterales de sujecién del molde, dispositivo de

abertura de la tapa, banda distribuidora el producto. Unidad de aire marca festo.

Posicion 1 filtro limpiador del aire
Posicion 2 bloque de valvulas de aire
Posicion 3 interruptor del aire comprimido (minimo 2 bar)

Posicion 4 regulador del flujo de aire
o Definicién de intervencion, tipo y frecuencia
Es posible que las intervenciones sugeridas sean reportadas en tablas para su

facil lectura por el personal de mantenimiento, usando los siguientes codigos de

identificacion para establecer tipo y frecuencia.

Tipo de intervencion Cadigo

Maquina encendida 1

Maquina apagada 2
Mantenimiento mayor (servicio) 3

Vea instrucciones del fabricante *)

Tipo de operador Abreviaturas
Operador genérico Gen. op.
Mecéanico de mantenimiento Mec.main.
Electricista de mantenimiento Ele.main.
Neumatico de mantenimiento Pne. main
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Frecuencia de intervencion Cddigo

Diaria D
Semanal S
Mensualmente M
Anual Y

. Controles rutinarios

Controles generales relacionados con la lubricacién:

Operacién Tipo Frecuencia Encargado
Control visual del nivel de aceite en reductor 2 S pne.man
Control de la eficiencia de la lubricacion y 1 S pne.man
sistemas

Control de las partes flexibles por desgaste

Torsién por uso y otras sefiales de desgaste 1 S mec.man
Revisar los puntos de lubricacién * pne.man
Intervalos de limpieza y mantenimiento

Limpiar las levas de grasa en exceso segun se necesite

Engrase neumaética inferior Mensualmente

Engrase neumatico inferior

Dos graseras de engrase inferior (indicados con flecha roja) (ver ubicacién)
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Figura 26. Puntos de lubricaciéon de levas

Grasera para lubricacion

Grasera para lubricacion

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 88.

Figura 27. Punto de engrase (eje mecanismo cierre)

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 89.

Troqueles de paletas: existen dos tipos distintos de troqueladoras de
paletas, los cuales se diferencian por la marca y el mecanismo con el cual
forman la paleta. La paleta es una figura plana con espesor determinado,

la cual lleva alojada una varilla plastica para ser sujetada.
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2.2.3.11. Descripcion del funcionamiento de los

troqueles de paletas

Principio de funcionamiento de troqueles de paletas tipo 1

Dentro de la méaquina pueden identificarse seis funciones principales,

desde el suministro de producto al producto envuelto y sellado. Estas funciones

representan el funcionamiento de la maquina.

Sistema de alimentacion de soga

1.
2.

Guia la cuerda de azucar hacia el molde;
Ofrece la posibilidad de ajustar el peso del suministro.

Sensor de alimentacion.

Figura 28. Sistema de alimentacion de soga

Bandeja entrada soga
Rodillo acomodador soga

Sensor de soga

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 91.
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o Alimentacion de palillos
o  Separa los palillos
o  Guia los palillos al tambor de palillos

o Detector de nivel de palillos

Figura 29. Sistema de alimentacion de palillos

1. Sistema alimentador de palillos

2. Detector de nivel de palillos
Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 92.

Troquel de paletas - forma las paletas:

o Introduce los palos en las paletas

o Ofrece la posibilidad de elegir distintas formas de paletas
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Figura 30. Troquel formador de paletas

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 95.

Sistema de alimentacién de pelicula empaque de paletas

o Guia la pelicula desde arriba y abajo hacia el sistema de rodillos de
sellado.

o Ofrece la posibilidad de ajuste manual de la posicion de la pelicula.
o Fotocelda (superior, inferior o superior e inferior).

o Ejes adicionales de bobinas.

Figura 31. Sistema de alimentacion de pelicula empaque de paletas

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 98.
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. Sistema de rodillos de sellado

o Forma un sello alrededor de la paleta.
o  Transporta la paleta hacia el sistema de corte.

Figura 32. Sistema de rodillos de sellado

1
2
1. Rodillo sellado superior
2. Rodillo sellado inferior

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 99.

o Sistema de corte: corta la pelicula

o  ofrece la posibilidad de paquetes de tiras

Principio de funcionamiento de troqueles de paletas tipo 2.

Todo el sistema de funcionamiento es muy similar al del tipo 1, la
diferencia esté en la disposicién del troquel formador, el lugar de ser un molde
gue gira sobre un eje y posee en su cuerpo copas formadoras, consiste en una

cadena con copas formadoras y cuchillas o chapas conformadoras, las cuales
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van desplazandose en forma horizontal, soportada en ambos extremos por ejes
metélicos, uno de ellos motriz, el cual le da traccién a la cadena y el otro que es

conducido por el motriz.

La salida del producto es hacia un cabezote con pinzas, las cuales toman
la paleta por el palillo y la entregan a una cadena transportadora, la que a su
vez la desplaza a lo largo de los rodillos de sellado; en este punto se empaca la
paleta individual y finalmente es entregada a una rampa metalica que la
traslada hacia una banda transportadora que la introduce al tanel de

enfriamiento.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia
Tabla V. Lubricacion componentes de la maquina tipo 1
Lubricador (1) Aplicacion Frecuencia
Grupo de boquillas de engrasado | Semanal
del lado de alimentacion de la
Grasa de alto rendimiento Molykote | maquina
(o su equivalente existente, grasa | Dos boquillas de engrasado Semanal
purity fg2 synthetic) encima de la curva de presion
Tres boquillas de engrasado Semanal
en la parte trasera de la maquina
Grasa de alto rendimiento Molykote | Sellos e interior del molde Diario
(o su equivalente existente, grasa
purity fg2 synthetic)
Grasa de alto rendimiento Molykote | Curva de presion Diario
(o su equivalente existente, grasa
purity fg2 synthetic)

(1) Homologado para la industria alimentaria segiin la normativa 178,3570 de la FDA.

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 45.
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Compatibilidad de grasas: la grasas pueden mezclarse si tienen la misma
base de aceite y viscosidad. No obstante, una reaccion quimica entre dos
grasas distintas puede provocar el secado o endurecimiento.

Aumente la frecuencia de lubricacion provisionalmente cuando cambie la
grasa para compensar las posibles reacciones adversas.

Lubricacion componentes de la maquina tipo 2

Ejes grupos soporte bobinas: engrase peridodicamente (1 vez al mes) los
ejes de los 4 grupos de soporte bobinas papel mediante los engrasadores
correspondientes. Para los ejes de los grupos inferiores es necesario abrir

el carter posterior inferior derecho para acceder a los engrasadores.

Figura 33. Puntos de lubricacién componentes méaquina tipo 2

. 1 T
p/. .v..;('.

\e 3 7a

/’A\

Graseras de ejes bobinas superiores

Graseras de eje motriz y conducido portabobinas inferior

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 99.

Soporte rueda de transferencia: engrase periédicamente (una vez al mes)
los dos soportes de sujecion de la rueda de transferencia mediante los
engrasadores correspondientes, después de haber abierto el carter

posterior superior derecho.
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Figura 34. Puntos de engrase soportes de transferencia

Eje rueda de transferencia

Graseras de chumaceras de eje motriz de transferencia

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 100.

Engranajes grupos de soldadura y de corte: engrase los engranajes de los
grupos de soldadura y de corte una vez cada 15 dias, después de haber
abierto los carteres posteriores superiores. Es suficiente engrasar

adecuadamente un solo engranaje para cada tren de engranajes.

Figura 35. Puntos de engrase soportes de soldadura

Fuente: Compaifiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 100.
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o Puntos de engrase soportes de transferencia

Cadena interna (rodillos de tensado del papel)

Engrase una vez cada 15 dias la cadena interna de los rodillos para el

tensado del papel, después de haber abierto el carter posterior inferior derecho.

Figura 36. Punto de engrase cadena traccion rodillos de tensado del

papel

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 102.

o Cadena para el transporte de los caramelos: engrase una vez a la semana

la cadena para el transporte de los caramelos.

Figura 37. Punto de engrase cadena rodillos de tensado del papel

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 103.
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Tabla VI. Esquema resumen de lubricacion

o Tipo de y . Tipo de
Posicion o, Accion | Frecuencia )
aplicacion Aceite/Grasa
Eje grupos bobinas Engrase | 1 vez al mes Mobilux EP1
Soportes rueda de .
. Engrase | 1 vez al mes Mobilux EP1
transferencia
Engranaje grupos de 1 vez cada 15 _
Engrase | Mobilux EP1
soldadura y de corte dias
. 1 vez cada 15 .
Cadena interna Engrase | Mobilux EP1
dias
Cadena de
1 vez cada 7 .
transporte de Engrase i Mobilux EP1
ias
caramelos

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p.103.

o Elevadores de producto hacia tuneles de enfriamiento de bombones: los
elevadores de producto consisten en una banda continua plastica
montada sobre una base metélica; con una serie de rodillos de arrastre,
gue posee empujadores que sirven para transportar los bombones desde
la salida de los troqueles hacia la entrada de los tuneles de enfriamiento,

todo accionado con un motorreductor eléctrico.
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2.2.3.12. Descripcion del funcionamiento de los
elevadores de producto hacia tuneles de

enfriamiento bombones

El motorreductor eléctrico va acoplado al rodillo motriz del elevador, el cual
posee una serie de ruedas dentadas que se engranan con la banda plastica y le
da movimiento, esta se desplaza a lo largo de los rodillos montados en la base
metalica y mediante el movimiento de esta, se logra el arrastre de los

bombones, los que se alojan en las paletas de la banda.

o Puntos de lubricacién, tipos de lubricante y su frecuencia: chumaceras de
rodos superiores e inferiores, grasa alvania ep2 semanal. Motorreductor
de velocidad (accionamiento de banda) aceite omala 220, cambio de

aceite cada 2 afios o 10 000 horas de uso.

o Tuaneles de enfriamiento de producto :los tuneles de enfriamiento son los
equipos en los cuales se lleva el producto que sale de los troqueles y que
ingresan por la parte superior de estos, desde una temperatura
aproximada de 60 grados centigrados, hasta los 25 grados centigrados en

la salida de este.

o Tipos de tuneles: segun su funcionamiento, existen 4 tipos de taneles en
planta, siendo estos, los de bombones, paletas, dulces duros y dulces

blandos.

o Tuneles de enfriamiento de bombones: los tineles de enfriamiento de
bombones tienen en su parte superior la entrada de los bombones que
han sido trasladados de la salida de troquel, mediante un elevador del

producto. Al momento que ingresan en el tunel de enfriamiento, estos
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caen en una bandeja metalica recubierta por una lona que esta fabricada
de material grado alimenticio y que posee un movimiento en zigzag, mas

una inclinacion respecto del horizonte.

En esta, el bombdn se desplaza mediante dos movimientos: girando en
forma de zigzag, para mantener la forma del bombdn y el segundo de avance,
recorriendo la longitud de la banda transportadora. Al finalizar su recorrido a lo
largo de la bandeja, este cae a otra bandeja con las mismas caracteristicas a la
anterior y continla su proceso hasta salir del tinel, a una temperatura que le
permite al bombon mantener su forma. Este es trasladado en bandejas hacia

las envolvedoras de producto.

2.2.3.13. Descripcion de tuneles de enfriamiento de
bombones

Los tuneles de enfriamiento de bombones consiste en una camara de
forma rectangular, dentro de la cual van alojadas una serie de bandejas que
poseen una inclinacion para que el producto se desplace por cascada, de una
banda a otra. Las bandas van montadas en forma transversal sobre unas bases
gue se desplazan a lo largo de unos rodos plasticos. Todo este mecanismo
posee un movimiento de oscilacion, el cual le provee un ciglefnal, que es

accionado por un motorreductor eléctrico.
Adicional a ello, se hace circular aire frio en todo el interior del tunel, el

cual es suministrado por un sistema de refrigeracion y se hace circular mediante

turbinas accionadas por un motor eléctrico.
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o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

Eje principal de movimiento de las bandejas (eje de ciglefal y

chumaceras), grasa alvania ep2 semanal.

Rodos plasticos de soportes movibles de las bandejas, grasa alvania ep2

semanal.

Motorreductor accionamiento de ciglefial, aceite omala 220 anual.

. Tuneles de enfriamiento de dulces duros

Estos se utilizan para enfriar los dulces que salen de las troqueladoras de
dulces duros y el objetivo es retirarle al producto la temperatura del caramelo, a
fin que este salga a una temperatura menor a la ambiente y conserve su forma
y rigidez, caracteristicas fundamentales previo al proceso de envoltura de este

producto.

2.2.3.14. Descripcion de tuneles de enfriamiento de

dulces duros

Los tuneles de enfriamiento de dulces duros consta de una camara en
forma rectangular, dentro de la cual van alojadas una serie de bandas plasticas
colocadas de manera horizontal a lo largo del tinel. Las bandas van montadas
en sus extremos sobre unos ejes metalicos con sprocket, que son accionados
mediante una serie de engranes que son provistos de movimiento por un

motorreductor eléctrico.
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Adicional a ello, se hace circular aire frio en todo el interior del tunel, el
cual es suministrado por un sistema de refrigeracion y se hace circular mediante

una turbina accionada por un motor eléctrico.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia: cadenas de
transmision grasa alvania ep2 de forma mensual. Chumaceras de bandas
transportadoras grasa alvania ep2 mensual. Motorreductor de traccion
principal 1,2 y 3; motorreductor de bandas transportadoras (verificar en

placa) aceite omala 220/460 recambio anual.

o Tuaneles de enfriamiento de paletas: para este tipo de producto existen dos
tipos distintos de tuneles, dos abiertos y uno cerrado, con el mismo

principio de enfriar el producto hasta que pierda su plasticidad.

2.2.3.15. Descripcion de tuneles de enfriamiento de

paletas

Para el tinel abierto, este consta de tres bandas transportadoras, las
cuales movilizan el producto a lo largo de este, mientras se les aplica aire
mediante un sistema de boquillas que distribuyen el aire en el producto, este

aire es suministrado por unas turbinas accionadas por motores eléctricos.

En la primera de las tres bandas, a diferencia de lo antes descrito, posee
una serie de ventiladores, los cuales se encargan de aplicar directamente el aire
hacia las paletas que se desplazan a lo largo de las bandas transportadoras.
Para el caso del tunel cerrado, su principio de operacion es similar al descrito

en los tineles de enfriamiento de dulces duros.
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o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia: en el caso de
los tuneles abiertos, los puntos de lubricacion se ubican en las
chumaceras sobre las cuales van montados los ejes de traccion de las

bandas y los motorreductores que accionan estas.

Chumaceras de bandas transportadoras, grasa alvania ep2 mensual.

Motorreductor de bandas transportadoras, aceite omala 220, recambio

cada 10 000 horas de uso (o cada dos afios.)

Para el tunel cerrado de enfriamiento de paletas, lubricar como indica a

continuacion:

Reductores de traccion bandas plasticas entrada, intermedia y salida;

lubricante a emplear, omala 220, frecuencia: anual.

Bandas p/caida de producto (en casos de necesitarlo) reductor 4 de

traccion banda plastica; lubricante a emplear, omala 220, frecuencia: anual.

Puntos de lubricacion de chumaceras bandas para bombon con grasa

alvania ep2 de forma mensual.

Chumaceras de transportador de salida, con grasa alvania ep2 de forma

semanal.

Chumacera de ejes de bandas plasticas, con grasa alvania ep2 de forma

mensual.
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2.2.4. Lubricacion de equipos en area de envoltura de

bombones

Al igual que en las areas de cocimiento, previo a conocer los lubricantes y
sus periodos de recambio, debemos identificar los tipos de envolvedoras de
bombones con los cuales se cuenta en planta; tomando en cuenta que ambos

tipos son del mismo fabricante.

2.2.4.1. Tipos de envolvedoras de bombones

En el area de envoltura de bombones se cuenta con dos tipos de
envolvedoras de bombones, del mismo fabricante, pero con distinto disefio,
funcionamiento, forma de operarla y velocidad de la maquina, es decir, la

cantidad de producto envuelto que puede entregar en un tiempo determinado.

2.2.4.2. Envolvedoras de bombones tipo 1

Estas envolvedoras son de baja velocidad, poseen mecanismos mas
simples para el proceso de envoltura y su operacion implica un tiempo mas

corto de capacitacion para el operario.

Se llena de producto en la parte superior de la maquina, directamente en
una tolva, de la cual baja el producto hacia el plato esparcidor de producto,
luego de ello, pasa el producto hacia otro plato con agujeros adecuados para
recibir el producto, en el cual se va acomodando este, mediante un cepillo

acomodador.

Luego que el producto se ubica en los orificios que posee el plato

acomodador, el producto es conducido hacia un punto de transferencia o
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entrega, en el cual un par de pinzas plasticas lo toman del plato y lo transportan
hacia el punto en el cual se le coloca la envoltura; luego de colocarle la
envoltura, se traslada a otro punto en el cual se calientan los extremos de esta'y
se procede a sellar el producto con la envoltura, finalmente es trasladado a una
banda por la cual sale de la envolvedora hacia las bandejas que reciben el

producto envuelto.

2.2.4.3. Descripcion de envolvedoras de bombones

tipo 1

A continuacion se describe el funcionamiento de las envolvedoras de

bombones tipo 1.

Los bombones bajan de una tolva alimentadora mediante una rampa con

vibrador eléctrico hacia un plato esparcidor.

Este plato posee agujeros acordes con el tamafio del bombon.

Los bombones se acomodan en los agujeros del plato, asimismo el palillo de
estos queda en posicion para ser sujetado por unas mordazas ubicadas en la

cadena transportadora, la cual los lleva hacia el punto de envoltura.

Los bombones llegan hacia el punto de envoltura, mediante la cadena

transportadora, la cual pasa bajo las mordazas del cabezote.

Al pasar justo bajo las mordazas del cabezote, de manera sincronizada, es
separado de la cadena transportadora, mediante un mecanismo que abre la
pinza de la cadena transportadora, mientras es sujetado de manera simultanea

por un conjunto de pisador elevador, el cual lo transporta hacia las mordazas
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del cabezote, el cual lo recibe y lo fija, mientras el conjunto pisador-elevador lo

libera.

El material de envoltura es cortado y colocado alrededor del bombodn
mediante un mecanismo de plegado, el que suministra de forma intermitente el
punto de envoltura, y luego pasa al punto en el cual se calientan los extremos
de la envoltura y se hacen los mofios, mediante dos conjuntos de retorcedores,

uno al lado del palillo y otro al lado opuesto.

En este punto es donde termina la envoltura de doble mofio. EI bombon

envuelto es retirado de la maquina, mediante una banda transportadora.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

o

Carter principal cambio de aceite omala 220 de forma bimestral.

o Puntos de engrase del cabezote de envoltura con grasa chevron

fm2 o grasa fg 2 (Petrocanada) de forma semanal.

o Cadena transportadora y sus sprocket con grasa chevron fm2 o
grasa fg 2 (Petrocanadd) de forma semanal.

o  Acople ensamble de mesa de papel con grasa alvania ep2 de forma

mensual.

o Carter de transmision del volante, cambio de aceite omala 220 de

forma semestral.

o Motorreductores cambio de aceite omala 220 de forma anual.
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2.24.4. Envolvedoras de bombones tipo 2

Las envolvedoras de bombones tipo 2 proveen de una mayor eficiencia en
el proceso de envoltura del producto, debido a la alta velocidad con la que

trabajan respecto del tipo 1.

2.2.4.5. Descripcion de envolvedoras de bombones

tipo 2

o Principio de funcionamiento: dentro de la maquina pueden identificarse
siete funciones principales desde el suministro de bombones al producto
envuelto y sellado. Estas siete funciones representan el funcionamiento de

la maquina.

o Sistema de alimentacién de bombones: guia los bombones que pasan por

el transportador giratorio, al recipiente de clasificacién.

Figura 38. Sistema de alimentacion de bombones

Fuente: Compaifiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 105.
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Plato de alimentacion

o Guia los bombones, mediante dos cepillos giratorios, hacia los
orificios del disco de alimentacion.

o lleva los bombones en la posicidn correcta, gracias al cepillo de

orientacion del palo, para la transferencia adicional.

Figura 39. Disco de alimentacion

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 106.

Primera rueda de transferencia
o Lleva los bombones con los palos al sistema de agarre;

o transfiere los bombones hacia la segunda rueda de transferencia.

Figura 40. Primera rueda de transferencia

Fuente: Compaifiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 107.
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o Sistema de alimentacién de pelicula.
e  Guia la pelicula a través de la unidad de desbobinado hacia la cuchilla 'y la
segunda rueda de transferencia; ofrece acceso para el ajuste manual de la

posicion de la pelicula.

Figura 41. Sistema de alimentacion de pelicula

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 107.

o Segunda rueda de transferencia: agarra las cabezas de los bombones
para recibir la transferencia desde la primera rueda de transferencia:
o Coloca la pelicula sobre los bombones.
o Transfiere los bombones y los pedazos de pelicula hacia la cabeza

envolvedora.
o Tiene la posibilidad de tirar los bombones al fondo en caso de una

parada automética de la maquina.
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Figura 42. Segunda rueda de transferencia

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 109.

Cabeza envolvedora

o

Agarra los bombones junto con los pedazos de pelicula para recibir
la transferencia desde la segunda rueda de transferencia.

Pliega la pelicula alrededor de la chupeta en forma de cilindro.

Sella dos veces el cilindro de pelicula: alrededor del lado del palo
por induccion y en el lado de la cabeza de la chupeta mediante aire
caliente.

Figura 43. Cabeza envolvedora

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 109.
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Sistema de salida de bombones
o Saca los bombones de la cabeza envolvedora con la rueda de
transferencia de producto.

o  Expulsa los bombones envueltos.

Figura 44. Sistema de salida de bombones

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 110.

Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia
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Tabla VII.

Puntos de lubricacién, tipos de lubricante y su frecuencia

Inspeccion

Comprobar

Accion

Accion véase 1

Accionamiento
del

recipiente de

Grasa en el

accionamiento

Engrasar la unidad de
accionamiento

(mediante las dos

clasificacion boquillas de

engrasado)
Alimentacion de | Posicién de | Ajustar el soporte de | Ajuste del
pelicula pelicula la pelicula soporte

de pelicula

Enrolladores del | Lubricacion Lubricar los Lubricacion del
lado del palo/la segmentos de engranaje
cabeza engranajes y la

cremallera
Leva del lado del | Lubricacion Lubricar la leva
palo de la (accesible detras de la
cabeza cubierta)
envolvedora
Leva del lado de | Lubricacion Lubricar la leva
la (accesible detras de la
cabeza cubierta)
envolvedora
Leva de primera | Lubricacion Lubricar la leva (Retirada de la

rueda de

transferencia

(accesible tras retirar
una unidad de pinza

de agarre)

unidad de Ila
pinza de

agarre)
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Continuacion de la tabla VII.

Leva de primera | Lubricacion Lubricar la leva (Retirada de la
rueda de (accesible tras retirar | unidad de la
transferencia una unidad de pinza pinza de

de agarre) agarre)
Leva de segunda | Lubricacion Lubricar la leva Lubricacién de
rueda de la leva de la
transferencia segunda rueda

de transferencia

Leva de unidad de | Lubricacion | Lubricar la leva (5.9: Sustitucion

plegado (accesible tras retirar | de la unidad de
una unidad de | plegado)
plegado)

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S.A. Manual de fabricante. p. 111.

Utilice el lubricante Kluber pasta UH1 84-201 o grasa (0 su equivalente

existente, grasa purity fg2 synthetic).

2.2.5. Lubricacion de equipos en area de envoltura de dulces

duros

Los equipos ubicados en esta area, dada su forma de trabajo, requieren
especial atencién en los procedimientos de aseo, ya que con relativa facilidad
puede contaminarse el depdsito principal del aceite con agua, lo que nos da

como resultado una emulsién de agua con aceite.
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Por lo que es recomendable revisar las condiciones del aceite por lo

menos cada 3 meses.

2.2.5.1. Tipos de envolvedoras de dulces duros

En la empresa, se cuenta con dos tipos de envolvedoras de dulces duros,
gue poseen el mismo principio de funcionamiento, el cual se describe mas

adelante.

o Envolvedoras de dulces duros doble mofio tipo 1

Estas envolvedoras son de alta velocidad, lo cual representa una ventaja
en términos de eficiencia en el proceso y en el empleo de recursos. Consiste en
esencia de un alimentador de dulce hacia un plato esparcidor y otro

acomodador.

Este sistema es auxiliado por dos cepillos que esta girando
constantemente y permiten que el dulce se acomode en los agujeros que posee

el plato acomodador.

Este los entrega a un elevador de producto y el elevador lo lleva a un
punto en el cual se le coloca la envoltura y se dobla a su alrededor, quedando

pendiente el mofio.

Se lleva el producto a otro punto, sujeto por dos pinzas, y llega el
momento en el cual dos pares de retorcedores sujetan de los extremos la
envoltura y le hacen el mofio. Finalmente el dulce envuelto es retirado de las
pinzas que lo sostienen y cae hacia una rampa de acero inoxidable, de donde
cae hacia una bandeja que los recibe.
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2.2.5.2. Descripcion de envolvedoras de dulces
durostipo 1

El proceso de envoltura de dulces duros tipo 1 se describe a continuacion.

o Principio de funcionamiento: dentro de la maquina pueden identificarse
varias funciones principales desde el suministro de dulces hasta obtener el
producto envuelto y sellado. Estas funciones representan el

funcionamiento de la maquina.

o Sistema de alimentacién de dulce: guia el producto, que pasa de la tolva
de alimentacién accionada por un vibrador eléctrico, hacia el plato giratorio

o formato.

o Plato giratorio: guia los dulces, mediante dos cepillos giratorios,

acomodandolos en los orificios del plato giratorio o formato.

Al pasar justo bajo las mordazas del cabezote, de manera
sincronizada, es separado del plato, mediante un mecanismo de elevador
y pisador, el cual lo transporta hacia las mordazas del cabezote, el cual lo

recibe y lo fija, mientras el conjunto pisador y elevador lo libera.

. Sistema de alimentacién de envoltura: guia la pelicula a traves de la
unidad de desbobinado hacia la cuchilla y el cabezote de envoltura, este

sistema permite el ajuste manual de la posicién de la envoltura.

e Cabezote de envoltura: el material de envoltura es cortado y colocado
alrededor del dulce, mediante un mecanismo de plegado, el que suministra

de forma intermitente el punto de envoltura, y luego pasa al punto en el
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cual se hacen los mofios, mediante dos conjuntos de retorcedores, uno a

cada extremo de la envoltura del dulce.

En este punto es donde termina la envoltura de doble mofio (también
llamado doble twist).

Rampa de salida del producto envuelto: el dulce envuelto es retirado de la
maquina, mediante un botador, el cual lo impulsa hacia una rampa

metdlica inclinada de salida.

Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia: cabezote de
envoltura lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg

02 frecuencia: semanal.

o Carter de retorcedores lubricante a emplear quaker 15WA40,

frecuencia: mensual.

o Carter de elevador lubricante a emplear quaker 15W40, frecuencia:
mensual
o Reductor del plato alimentador lubricante a emplear, omala 220,

frecuencia: anual.

o Reductor del cepillo acomodador lubricante a emplear, omala 220,

frecuencia: anual.

Envolvedoras de dulces duros doble mofio tipo 2: estas envolvedoras son
de baja velocidad, lo cual representa una desventaja en términos de

eficiencia en el proceso y en el empleo de recursos, sin embargo, dado su
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costo de adquisicion y el costo menor de repuestos, compensa de alguna
manera el contar con esta clase de equipos en planta.

2.2.5.3. Descripcion de envolvedoras de dulces

duros tipo 2

Para ver la descripcion de estos equipos, favor referirse a la seccion

2.2.5.2; toda vez que el principio de funcionamiento es exactamente el mismo.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

o Carter de retorcedores; lubricante a emplear quaker 15w40,

frecuencia: bimensual.

o Carter de elevador; lubricante a emplear quaker 15w40, frecuencia:

bimensual.

o Reductor del plato acomodador; lubricante a emplear, omala 220,

frecuencia: anual.

o Nota: todo lo anterior aplica igualmente para la envolvedora de

dulce de un solo mofo, denominada sachet.

o Envolvedoras de dulces duros flujo continuo de envoltura: la caracteristica
principal de este tipo de envolvedoras, esta basado en un flujo continuo de
papel y producto, para proceder a la envoltura, el proceso de sellado de la
bolsa en la cual se aloja el dulce, es mediante rodillos de sellado
longitudinal y cuchillas con mordazas para el sellado transversal. Tanto en

el sellado longitudinal como transversal se emplea temperatura.

85



2.25.4. Descripcion de envolvedoras de dulces

duros flujo continuo de envoltura

El proceso de envoltura de dulces duros de flujo continuo se describe a

continuacion:

o Principio de funcionamiento: dentro de la maquina pueden identificarse
varias funciones principales desde el suministro de dulces hasta obtener el
producto envuelto y sellado. Estas funciones representan el

funcionamiento de la maquina.

o Sistema de alimentacién de dulce: guia el producto, que pasa de la tolva
de alimentacién accionada por un vibrador eléctrico, hacia el plato giratorio

o formato.

o Plato giratorio: guia los dulces, mediante dos cepillos giratorios,
acomodandolos en los orificios del plato giratorio o formato.

El plato giratorio entrega el dulce a una cadena que lo transporta hacia el
punto en el cual se envuelve en una pelicula de material continuo y se procede
al sellado longitudinal; mediante un tren de rodillos de sellado, los cuales
trabajan a una temperatura aproximada de 180 grados celsius.

o Sistema de alimentacion de envoltura: guia la pelicula a través de la
unidad de desbobinado hacia la cuchilla y el cabezote de envoltura, este
sistema permite el ajuste manual de la posiciéon de la envoltura y luego
este se hace pasar por un formador que le va dando la forma cilindrica, al

mismo tiempo que va alojando en su interior el dulce.
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o Cabezote de sellado y corte: el material de envoltura que ya contiene el
dulce es cortado y sellado, mediante un par de mordazas transversales al
flujo del dulce, gracias a la combinacion de cuchillas de corte vy
temperatura, que van sellando y cortando la envoltura. Posteriormente el
producto es expulsado del cabezote y trasladado ya sea por una banda de
salida o por medio de una rampa de caida hacia una bandeja receptora

del producto.

En este punto es donde termina la envoltura de flujo continuo (también

llamado envoltura tipo flow).

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia segun tipo

A continuacion se describe el proceso de lubricacion y tipo de lubricante,
segun el tipo de envolvedora con que se dispone en planta.

o Lubricacién envolvedoras tipo 1

o Rodillos longitudinales lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa

purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Mordazas transversales de soldadura y corte lubricante a emplear,

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Elementos movibles de la maquina, con grasa alvania ep2 de forma

mensual.
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Lubricacion envolvedoras tipo 2

o Rodillos longitudinales lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa

purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Mordazas transversales de soldadura y corte; lubricante a emplear,

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Reductor del disco esparcidor; lubricante a emplear, omala 220,

frecuencia: anual.

o Cadena de empujadores chevron fm2 o grasa purity fg 02

frecuencia; semanal.

Lubricacion envolvedora tipo 3

o Rodillos longitudinales, lubricante a emplear; chevron fm2 o grasa

purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Mordazas transversales de soldadura y corte, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Cadena de empujadores chevron fm2 o grasa purity fg 02

frecuencia: semanal.

o  Traccion de rodillos de corte, con grasa alvania ep2 de forma

mensual.
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o Motorreductor principal; lubricante a emplear, omala 220,
frecuencia: anual.

Lubricacién envolvedora tipo 4

o Lubricar chumaceras de cabezal de corte, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o  Lubricar engranes del cabezal de corte, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Lubricar cadena de empujadores, lubricante a emplear; chevron fm2

0 grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o) Lubricar chumaceras de discos selladores, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Lubricar engranes de discos selladores, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o  Lubricar engranes conicos de discos selladores, lubricante a
emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

o Motorreductor principal; lubricante a emplear, omala 220,

frecuencia: anual.

Lubricacion envolvedora tipo 5

o Lubricar chumaceras de cabezal de corte, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.
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Lubricar engranes del cabezal de corte, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

Lubricar cadena de empujadores, lubricante a emplear; chevron
fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

Lubricar chumaceras de discos selladores, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

Lubricar engranes de discos selladores, lubricante a emplear;

chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

Lubricar engranes conicos de discos selladores, lubricante a

emplear; chevron fm2 o grasa purity fg 02 frecuencia: semanal.

Envasadora de producto terminado

Las envasadoras de producto terminado son el punto final del proceso de

producciéon en la planta. En estas, se procede a colocar en bolsas los

diferentes productos en distintas presentaciones, segun se requiera para la

Basicamente estan conformadas de una maquina que se encarga de

pesar y dosificar el producto a envasar, el cual se dosifica hacia la envasadora

para, finalmente; colocarlo dentro de una bolsa, sellarla y cortarla.
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2.2.5.5. Descripcion de envasadoras de producto

terminado

Una envasadora de producto terminado consta de una serie de rodillos por
los cuales se hace pasar el plastico que formara la bolsa de empaque del
producto.

Este plastico pasa luego por un formato que le da la forma de bolsa, y
luego de ello, al punto en el cual se hace el sellado longitudinal de la bolsa
(mediante una mordaza se sellado vertical que esta provista de una resistencia
eléctrica), se sella en la parte inferior mediante mordazas con resistencias
eléctricas, las cuales funden el plastico para formar el sello de la bolsa en la

parte inferior.

En este momento se procede a recibir el producto en el interior de la bolsa
y finalmente se procede a sellar la bolsa en su parte superior y a cortar la
misma.
o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

Se busca estandarizar los procedimientos de lubricacibn en las
envasadoras puesto que, a pesar que son de marcas diferentes; poseen
mecanismos basicamente similares.
o Lubricacion envasadora tipo 1

o Pulverizador de aceite, rellenar aceite de forma semanal o cada 40

horas de produccion, debe emplearse aceite tellus 22. Recipiente

puede ser llenado al estar conectado suministro de aire.
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Todos los puntos de ajuste: alambres, bisagras, planos de apoyo;
engrasar con cepillo, engrasar niple de grasa de forma mensual,
cada 160 horas de produccion o cuando sea hecesario para
garantizar funcionamiento sin friccion. Debe emplearse grasa ep2.
Dispositivos de cierre de mordaza debe limpiarse frotando con trapo
y mantenerse libre de polvo.

Engranaje dosificador (12) si esta montado, via abertura de relleno
(9) en parte superior de la maquina, debe reemplazarse anualmente
o0 cada 1 600 horas de produccién. Aceite a utilizar: omala 150.
Abertura descarga (11) en parte inferior del engranaje. Examinar si
nivel de aceite a la mitad de la mirilla (10). Mirilla en engranaje.

Nivel de aceite maximo, 1.5 litros.

Recipiente de aceite hidraulico, rellenar via abertura (1) al interior
de la maquina. Examinar mensualmente, aceite tellus 22. Controlar

si nivel aceite esta a la mitad de la mirilla de nivel.

Cadena (4) del eje transversal, con cepillo de grasa; de manera

mensual con grasa ep2, no engrasar excesivamente.

Cadenas (5) de accionamiento de la carcasa de la mordaza, con
cepillo de grasa. primero sacar cubierta de proteccion (7), de
manera mensual con grasa ep2; no engrasar excesivamente. Junto
a sacar cubierta esta parte de la maquina se caen (7) muchos
desechos. Observacion: dos ejes, dos cadenas, en cada lado una

cadenaleje.
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o Arbol de la rueda de cadena, niple de grasa, mensualmente, grasa

ep2. No engrasar excesivamente.

o Barras de guiado de mordaza, niple de grasa, mensualmente, grasa
ep2. Junto a esta parte de la maquina se caen muchos desechos.
Observacion: dos ejes, en cada lado un eje.

o Lubricacién envasadora tipo 2

El proceso de lubricacibn para este tipo de envasadoras concuerda
completamente con la descripcién del proceso de lubricacién de la envasadora
tipo 1, por lo cual deben observarse todas las condiciones de lubricacién que se

describen.

o Lubricacion envasadora tipo 3

El proceso de lubricacibn para este tipo de envasadoras concuerda
completamente con la descripcion del proceso de lubricacion de la envasadora
tipo 1, por lo cual deben observarse todas las condiciones de lubricacién que se

describen.
2.3. Ruta de lubricacion area malvaviscos

En el area de malvaviscos, de igual manera que en las areas anteriores,
se debe definir cada una de las areas y los equipos que se utilizan en el

proceso de produccion. Una vez establecido lo anterior, se procede a definir los

procedimientos de lubricacion.
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2.3.1. Descripcion area de cocimiento

En este punto se ubican las ollas de cocimiento, ollas de enfriamiento,
mezcladora de colores y preparacion de la mezcla para ser conducida hacia las
boquillas de extrusion, la estacion de aire comprimido asi como el

intercambiador de calor y el generador de nitrégeno.

o Ollas cocinadoras de materia prima
En estas, se cocina la materia prima del malvavisco, llevando a una

determinada temperatura la mezcla de jarabe, glucosa y gelatina.

2.3.1.1. Descripcion de ollas de cocimiento

En las ollas de cocimiento, se prepara la base del malvavisco. En estas se
vierte el agua caliente con la gelatina y el almidon, luego se mezcla mediante un
agitador accionado por un motorreductor mientras se cuece con vapor que
circula por un enchaquetado que rodea la olla de cocimiento, hasta lograr la
consistencia requerida para el proceso. Por ultimo, se bombea el producto hacia

las ollas de enfriamiento.

Figura 45. Ollas de cocimiento malvaviscos
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Continuacion de la figura 45.

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

Acometida de sirope
Acometida de vapor

Bomba impulsora de producto
Salida de vapor

Olla de cocimiento

Agitador

Campana extractora de vapor

Fuente: Companiia de Alimentos del Pacifico S.A.

Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

o Revisar los niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto

omala 220, frecuencia: mensual.

o Lubricar chumaceras, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa

purity fg02 frecuencia: mensual.

o Revisar niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto

omala 220, frecuencia: trimestral.

o Revisar nivel de aceite de motorreductores en tanques de jarabe y
glucosa. (nivelar de ser necesario), lubricante a emplear, aceite fg

220 o en su defecto omala 220, frecuencia: trimestral.

o Engrasar rodamientos de reductores de agitador. lubricante a

emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: trimestral.
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o  Cambiar aceite a los motorreductores, lubricante a emplear, aceite
fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: semestral.

o  Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y reductores
de tanques de jarabe, lubricante a emplear, aceite fg 220 o0 en su
defecto omala 220, frecuencia: semestral.

o Ollas de enfriamiento de producto cocinado

En estas ollas, se enfria el producto cocinado, hasta la temperatura
requerida, mediante el paso de agua fria en la parte externa de la olla. Para lo
anterior, la olla tiene doble forro alrededor, y entre la pared interna y externa se
hace circular agua. Adicional a ello, en el interior, se dispone de un aspa que
agita constantemente el producto, para facilitar la transferencia de temperatura

hacia el agua y sea llevado hacia la temperatura requerida.

2.3.1.2. Descripcion de ollas de enfriamiento de

producto cocinado

El enfriamiento del producto se mediante un motorreductor que acciona un
agitador, y haciendo circular agua fria en el enchaquetado de la olla, a fin de
obtener un intercambio eficiente de temperatura, agilizando el proceso. Por
altimo, se bombea el producto hacia el equipo que le inyecta nitrégeno a la

mezcla, el aireador.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia
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o Revisar los niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto

omala 220, frecuencia: mensual.

o Lubricar chumaceras, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa

purity fg02 frecuencia: mensual.

o) Revisar niveles de aceite de los reductores (nivelar de ser
necesario), lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto
omala 220, frecuencia: trimestral.

o) Revisar nivel de aceite de motorreductores en tanques de
enfriamiento (nivelar de ser necesario), lubricante a emplear, aceite

fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: trimestral.

o) Engrasar rodamientos de reductores de agitador, lubricante a

emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: trimestral.

o  Cambiar aceite a los motorreductores, lubricante a emplear, aceite

fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia: semestral.
o  Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y reductores
de tanques de enfriamiento, lubricante a emplear, aceite fg 220 0 en

su defecto omala 220, frecuencia: semestral.

o Descripcién area de extrusion

En esta area, se extruye el producto mediante una serie de boquillas y

conexiones por medio de tuberias de acero inoxidable y se enfria hasta la
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temperatura necesaria a fin que el producto no se aplaste y tampoco se pegue,

para esto ultimo se le adiciona almidon.

o Inyectora de producto

La inyectora de producto, se emplea para forzar el paso de la mezcla a
través de las boquillas formadoras, obteniendo asi una soga continua de
producto, el cual se desplaza a lo largo de una banda transportadora, a la vez

gue se enfria.

2.3.1.3. Descripcion de inyectora de producto

La inyectora de producto consta de una serie de tuberias que van
conectadas a un bloque de boquillas, el que es refrigerado por agua. A través
de estas boquillas se hace pasar el producto, en distintos colores y sabores,
para obtener el producto con el disefio previamente establecido.

Después de ello, la soga que se va obteniendo de las boquillas, es
transportada de manera continua a lo largo de una banda cubierta de almidén,
mientras se va enfriando, ya que la zona en la cual se produce la extrusion es
un area climatizada. Finalmente llega a la guillotina.

o Puntos de lubricacidn, tipos de lubricante y su frecuencia

o Lubricar cadena de transmisién de boquillas, lubricante a emplear,

chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: semanal.
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Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto,
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia:

semanal.

Lubricar las cadenas de transmision de rodillos limpiadores de
almidon, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02

frecuencia; semanal.

Verificar el nivel de aceite de los motorreductores, (banda de salida
del producto, banda de tamizado, bombos tamizadores); lubricante
a emplear, aceite fg 220 o en su defecto omala 220, frecuencia:

quincenal.

Lubricar las cadenas de transmision, lubricante a emplear, chevron

fm2 o grasa purity fg02 frecuencia: semanal.
Cambiar aceite a las cajas reductoras de las bombas y reductores
de tanques de jarabe, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su

defecto omala 220, frecuencia: cada dos afnos.

Figura 46. Inyectora de producto
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Continuacion de la figura 46.

1) Tuberia de ingreso producto

2) Bloques de extrusion

3) Motor de accionamiento boquillas
4) Boquillas de extrusion

5) Banda transportadora de soga

6) Tuberia distribucién producto

Fuente: Compaiiia de Alimentos del Pacifico S. A.

o Guillotina de corte de producto

Esta es la encargada de cortar la soga de producto a la medida requerida,
conforme a férmula de produccion. Esta hecha de acero inoxidable y recubierta
en sus caras por teflébn, para evitar que el producto se adhiera a la cuchilla.
Posee en su punto mas bajo de corte, un yunque en el cual asienta, para

garantizar el corte en su totalidad.

2.3.1.4. Descripcion de guillotina de corte de

producto

Esta compuesta de un mecanismo de biela-manivela, el que le da
movimiento a la cuchilla metalica de corte, la que va cortando los trozos de
producto de la soga que esta fluyendo en la banda transportadora. Su
accionamiento es mediante un motorreductor, y esta montado el mecanismo de

vaivén sobre unos ejes en los que deslizan unos rodamientos lineales.

Como complemento, cuenta con un mecanismo de extraccion del almidén,
el cual consta de una tolva que lo recibe, un tornillo sin fin que lo eleva a cierta

altura y luego un recipiente en el cual se deposita el almidon extraido.
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Figura 47. Guillotina de corte de producto

1) Motor eléctrico de accionamiento cuchilla

2) Banda transportadora

3) Soporte cuchilla corte

Fuente: Compafiia de Alimentos del Pacifico S. A.

o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

Engrasar el sistema de corte, lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa

purity fg02 frecuencia: semanal.

Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida del
almidon); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto omala 220,
frecuencia: trimestral.

o Elevador de producto cortado

Este se emplea para trasladar el producto ya cortado, hacia el primer bombo de

tamizado.
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2.3.1.5. Descripcion de elevador de producto

cortado

Consta de una banda inclinada que recibe el producto y lo eleva hasta
entregarlo en una segunda banda, la cual lleva el producto hacia la entrada del

primer bombo tamiz.
o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia

o) Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto,
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia:
semanal.

o  Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida
del almiddn); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto
omala 220, frecuencia: trimestral.

o  Cambiar aceite a las cajas reductoras de los motores de las
bandas, lubricante a emplear, aceite f{g 220 o en su defecto omala
220, frecuencia: cada dos afos.

2.3.2. Descripcién area de tamizado y curado
En el area de tamizado y curado, se cuenta con un segundo bombo tamiz,
y bandas transportadoras de producto, y finalmente a las bandejas en las

cuales se deja el producto durante el tiempo de curado.

o Conjunto bombo tamiz, elevador hacia bombo tamiz y banda salida
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El bombo tamiz, el elevador de producto hacia el bombo tamiz y la banda de
salida, constan basicamente de mecanismos de transmision de motorreductores
y ejes montados sobre chumaceras, para accionar el giro de las bandas y del

bombo.

2.3.2.1. Descripcion de bombo tamiz, elevador

hacia bombo tamiz y banda salida

Como se describié el conjunto anterior, el bombo tamiz en un cilindro
metalico de acero inoxidable, en el cual se coloca el producto, a fin que se le

pueda extraer la mayor cantidad de almidén posible.

Ayuda a su vez a separar los segmentos de producto que vengan pegados
y sean aislados por el almidén. Ingresan por el elevador hacia el bombo tamiz y
salen hacia bandejas receptoras, mediante la banda de salida de producto

terminado.
o Puntos de lubricacion, tipos de lubricante y su frecuencia
o Lubricar las chumaceras en banda transportadora de producto,
lubricante a emplear, chevron fm2 o grasa purity fg02 frecuencia:
semanal.
o  Verificar el nivel de aceite del motorreductor, (mecanismo de salida

del almiddn); lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto

omala 220, frecuencia: trimestral.
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o Cambiar aceite a las cajas reductoras de los motores de las bandas
y bombo tamiz, lubricante a emplear, aceite fg 220 o en su defecto

omala 220, frecuencia: cada dos afos.
2.3.3. Descripcion area de envoltura

El area de envoltura es la zona en la cual se envuelve el producto ya
curado. Para tal fin existen dos maquinas envolvedoras de diferente marca
pero que desempefian la misma funcién, segun se requiera el producto previo al
envasado, empaque individual o envasado sin empaque.
o Envolvedora de producto tipo 1

Este tipo de envolvedora es de alta capacidad de envoltura, su origen es
europeo, por lo que su sistema de funcionamiento est4 controlado por una
serie de servomotores y sensores, para obtener el desempefio deseado y las

caracteristicas de envoltura que se necesitan para la distribucion del producto

final, previo a ser envasado.

2.3.3.1. Descripcion de envolvedora de producto

tipo 1y sus accesorios

Este tipo de envolvedora es de flujo continuo (tipo flow)

o Principio de funcionamiento:
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Dentro de la maquina pueden identificarse varias funciones principales
desde el suministro del malvavisco hasta obtener el producto envuelto y

sellado. Estas funciones representan el funcionamiento de la maquina.

. Sistema de alimentacion:

Guia el producto, que pasa de la tolva de alimentacion accionada por un

vibrador eléctrico, hacia la cadena de alimentacion de la envolvedora.

La cadena de alimentacion a la envolvedora, lo transporta hacia el punto
en e