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OBJETIVO

Reducir los consumos de energia eléctrica, diesel de baja concentracién de azufre y agua,
aplicando acciones de mejora en los procesos de produccidn haciendo uso del minimo de
recursos financieros.
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CAPITULO |

Capitulo | Liconsa, una industria eficiente.
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CAPITULO |

1.1 Introduccion.
1.1.1 ¢Quées Liconsay quién es?
MISION

Es una empresa de participacion estatal mayoritaria que industrializa y distribuye leche de
alta calidad, a un precio accesible, en apoyo de la alimentacion y nutricion a los
beneficiarios de familias en condiciones de pobreza, para contribuir al desarrollo de capital
humano.

VISION

Ser la empresa lider del sector desarrollo social, de vanguardia, autofinanciable, que atienda
con elevada vocacion de servicio, al total de la poblacién objetivo, mejorando los procesos
de industrializacion y distribucion de leche de alta calidad nutricional a precio accesible.

Historia®

En el afio de 1944, el Programa de Abasto Social de Leche inicié con la inauguracion de la
primera lecheria de la empresa publica Nacional Distribuidora y Reguladora, S.A. de C.V.
(Nadyrsa).

En 1945, un grupo de empresarios, conscientes de la necesidad de aumentar la oferta de
leche en la Ciudad de México, constituyeron la empresa “Lecheria Nacional, S.A. de C.V.”
Para 1950 la Compariia Exportadora e Importadora Mexicana, S.A. (CEIMSA) asumio las
funciones de elaboracion, distribucion y venta de leche importada que se reconstituia en el
pais, asegurando que ésta fuera de buena calidad y a precios accesibles para la poblacién de
€scasos recursos.

Por disposicion del Gobierno Federal, en 1961 se constituy6 la Comparfiia Rehidratadora de
Leche CEIMSA, S.A.; en 1963, esta empresa cambi6 su denominacion por la de Compaiiia
Rehidratadora de Leche Conasupo, S.A. Posteriormente, en 1972 se modificé para quedar
como Leche Industrializada Conasupo, S.A. de C.V. A partir de 1994, con su
resectorizacion en la Secretaria de Desarrollo Social cambi6 su denominacion a Liconsa,
S.A.de C.V.

Liconsa en la actualidad

Actualmente Liconsa se constituye como una empresa de contribucion estatal mayoritaria
que industrializa leche de elevada calidad y la distribuye a precio subsidiado en apoyo a la
nutricion de millones de mexicanos en condiciones de pobreza patrimonial,
fundamentalmente de nifios de hasta 12 afios de edad, asi como de otros sectores de la
poblacion vulnerable, como mujeres de 13 a 15 afios, en estado de gestacion y lactancia y

de 45 a 59 afios, enfermos cronicos, discapacitados y adultos de 60 y més afios.
@ www.liconsa.gob.mx, Pagina de Liconsa
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CAPITULO |

Toda la leche Liconsa esta fortificada con hierro, zinc, &cido félico y vitaminas A, C. D. B2
y B12, nutrientes de los que la dieta de un mayor nimero de mexicanos, especialmente
nifios, acusa déficit.

Estudios elaborados por el Instituto Nacional de Salud Publica demuestran que los nifios
que consumen de manera constante la leche fortificada Liconsa tienen menos tasa de
anemia, deficiencia de hierro y desnutricion cronica; alcanzan mas estatura y masa
muscular; desarrollan mayor actividad fisica y registran mejor desarrollo mental.

Programas
Abasto Social de Leche

El Programa de Abasto Social de Leche surge formalmente en 1949, con la creacion de la
“Nacional Distribuidora y Reguladora, S.A.”, NADYRSA, y la sociedad denominada
“Lecheria Nacional”, para después convertirse en la “Compafiia Exportadora e Importadora
Mexicana, S.A.”, CEIMSA, hasta transformarse en 1962 en la “Compafiia Nacional de
Subsistencias Populares” y en 1972 recibe un importante impulso con la creacion de
“Leche Industrializada Conasupo, S.A. de C.V.”

A partir de enero de 1995, el programa se resectoriza, de la Secretaria de Comercio y
Fomento Industrial a la Sedesol. Ese cambio determin6 su desincorporacion como filial del
Sistema Conasupo, Yy por tanto, la sustitucion de su razon social a la actual Liconsa.

Programa Adquisicion de Leche Nacional

Después de mas de 15 afios que Liconsa practicamente se habia alejado de la compra de
leche producida en el pais, a partir del afio 2002 emprendi6 el Programa de Adquisicién de
Leche Nacional.

Mediante este programa se brinda certidumbre a los productores de leche que enfrentan
problemas para la colocacién de su lacteo, sobre todo en época de mayor produccion, a la
vez que se avanza en la reduccion paulatina y parcial de las necesidades de leche en polvo
de importacion por parte de Liconsa, ya que ante la insuficiente oferta en el pais, la empresa
tiene que acudir al mercado internacional para asegurar el abastecimiento de su principal
materia prima.

Liconsa lleva a cabo las compras de leche fresca en el mercado nacional, conforme a los
volimenes y recursos financieros autorizados en la Ley de Ingresos y el Presupuesto de
Egresos de la Federacion.

En el 2002, primer afio de operacion del Programa, se adquirieron 96 millones de litros.
Desde entonces se han incrementado los volimenes de captacion y en el 2006 se compro la
cifra récord de 447 millones de litros de leche nacional, con una derrama de mas de mil 700
millones de pesos en favor de productores de 17 entidades federativas.
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CAPITULO |

Beneficios de la leche Liconsa

Las Reglas de Operacion para 2007 permitieron mantener una importante cobertura y
beneficios. Las mujeres adolescentes de 13 a 15 afios de edad y de entre 45 y 59 afios, asi
como en periodo de lactancia, contintan recibiendo los beneficios de la leche fortificada.
De la misma forma se mantiene este beneficio de dotacion en los menores, que contintan
recibiendo el producto aun cuando tengan 12 afios de edad.

Esta medida tiene un impacto favorable en la alimentacion de estos grupos de poblacion, ya
que los nutrientes con que esta adicionada la leche fortificada, resultan esenciales en las
mujeres, adolescentes y adultas comprendidas en estas edades, segin se desprende de
estudios realizados por el Instituto Nacional de la Nutricién “Doctor Salvador Subiran”.

Liconsa mantiene su cobertura a mujeres en periodo de gestacién o lactancia, enfermos
crénicos y personas con discapacidad mayores de 12 afios y adultos de 60 afios 0 mas afios.

En un estudio realizado por el Instituto Nacional de Salud Publica, y dado a conocer el 18
de octubre de 2004 por el Dr. Juan Rivera Dommarco, director del Centro de Investigacion
en Nutricion y Salud de ese instituto, se inform6 que la férmula de fortificacion de este
producto lacteo, desarrollada por cientificos nacionales e internacionales, resulté adecuada
para revertir las condiciones de desnutricion infantil.

Estos resultados sefialan que alrededor de 370 mil nifios que consumieron durante 6 meses
la leche fortificada Liconsa redujo sustancialmente sus problemas de anemia. Asimismo,
durante el Gltimo afio cerca de 51 mil nifios entre 12 y 30 meses que consumieron esta leche
superaron totalmente su condicion de anémicos.

De acuerdo con los resultados de este estudio, se redujo la anemia en 44 por ciento de los
nifios entre 12 y 24 meses de edad que consumieron la leche fortificada durante 6 meses en
condiciones controladas, es decir vigilando su consumo.

En estas mismas condiciones, se incrementd la reserva corporal de hierro después de 6
meses de tomar la leche. En condiciones normales de operacion, se redujo la anemia 25 por
ciento en relacion a la leche no fortificada en los nifios de entre 12 y 30 meses al consumir
el producto durante 6 meses.

El consumo de este producto abre un horizonte esperanzador en la lucha contra la
desnutricion infantil, ya que la leche es consumida diariamente por 5 millones de nifios en
todo el pais que son atendidos por Liconsa y que ya reciben en forma inmediata los
beneficios nutricionales que aporta este producto hoy en dia.

El 9 de mayo de 2006 se dieron a conocer los resultados de una segunda evaluacion
realizada durante 2005, por el Instituto Nacional de Salud Pablica en nifios beneficiarios y
no beneficiarios del Programa de Abasto Socia de Leche de Liconsa, destacando lo
siguiente:
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El consumo de la Leche Fortificada LICONSA, ha permitido que en mas de un millon y
medio de nifios de entre uno y cuatro afios:

La tasa de anemia baje hasta en tres veces mas que en los que nunca la tomaron.
El indice de deficiencia de hierro disminuy6 casi en un tercio

Se presentaron menores tasas de desnutricion cronica

Se observé que estos nifios alcanzaron dos y medio centimetros mas de estatura
Cuentan con mayor volumen de masa muscular

Desarrollaron un coeficiente intelectual mas alto

Por lo anterior se puede afirmar que los nifios beneficiarios del Programa de Abasto Social
de Leche Fortificada Liconsa constituyen una nifiez en mejores condiciones fisicas y
mentales, con menos riesgos de contraer enfermedades.

Beneficios a otros sectores

También dentro del programa de Abasto Social de Leche, para atender a alrededor del 1.65
% del total de beneficiarios, Liconsa tiene celebrados convenios interinstitucionales con
dependencias y entidades del Sector Publico y con Organizaciones de la Sociedad Civil sin
fines de lucro legalmente constituidas, a través de los cuales se lleva a cabo la dotacion y
distribucion de leche en polvo a precio subsidiado para consumo de estratos y grupos de
poblacion en condiciones de pobreza y vulnerabilidad del &mbito rural y urbano que ellas
atienden directamente, como son: nifias y nifios de 6 meses hasta 12 afios de edad, mujeres
adolescentes de 12 a 15 afios, huérfanos, abandonados, adolescentes desnutridos, enfermos
terminales, enfermos cronicos y personas con discapacidad mayores de 12 afios, mujeres en
periodo de gestacion o lactancia, mujeres de 45 a 59 afios, personas en proceso de
rehabilitacién por problemas de alcoholismo y/o drogadiccién, nifios hijos de jornaleros
agricolas, nifios inscritos en los albergues escolares de la Comision Nacional para el
Desarrollo de los Pueblos Indigenas y adultos de 60 o mas afos.

1.1.2 Infraestructura Nacional.

Gerencia Metropolitana Sur (Planta Tlahuac)
Gerencia Metropolitana Norte (Planta Tlalnepantla)
Gerencia Estatal Colima

Gerencia Estatal Jalisco

Gerencia Estatal Michoacan

Gerencia Estatal Oaxaca

Gerencia Estatal Querétaro

Gerencia Estatal Tlaxcala

Gerencia Estatal Toluca

Gerencia Estatal Veracruz
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i e e

10 PLANTAS
7 FLUIDA
2 FLUIDA Y POLVO

Fuente: www.liconsa.gob.mx. Plantas industriales de Liconsa S.A. de C.V.

Liconsa cuenta con 10 plantas industriales: tres en el estado de México (Tlalnepantla,
Tlahuac y Valle de Toluca) y otras siete en igual numero de entidades federativas:
Querétaro, Jalisco, Oaxaca, Veracruz, Tlaxcala, Michoacan y Colima. En ellas se producen
méas de mil millones de litros anuales de leche, para apoyar la nutricion de méas de 5.8
millones de personas, fundamentalmente nifios de hasta de 12 afios. La insuficiente
produccion de leche en el pais, obliga a Liconsa a acudir al mercado internacional para
adquirir este vital producto; la importacion se realiza principalmente de Nueva Zelanda,
Estados Unidos, Irlanda y Argentina.

En el procedimiento de importacion participan siete secretarias de estado y organismos
publicos federales, los cuales se corresponsabilizan de la calidad de la materia prima que
ingresa al pais. SAGARPA - Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca
y Alimentacion es la instancia responsable de autorizar a Liconsa las compras de leche a
otros paises.

Distribucion

Liconsa distribuye diariamente alrededor de 3.1 millones de litros de leche en 1,810
municipios. Para llevar la leche a 2.8 millones de hogares mexicanos, la institucion cuenta
con 33 programas de Abasto Social, uno por cada estado y dos en el area metropolitana de
la Ciudad de México. El sistema de distribucion se apoya en 9,166 puntos de venta, los
cuales se surten a través de 539 rutas fijas con personal y vehiculos que recorren mas de
100,000 kilémetros diariamente, distancia que equivale a mas de dos vueltas a la tierra.
Para garantizar la adecuada y responsable distribucién, Liconsa cuenta con una amplia base
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de datos, misma que estd en permanente actualizacién y opera una tarjeta de dotacion para
acreditar a sus beneficiarios.

Certificaciones
Obtencion del Certificado 1SO 9001:2000

En el marco de los esfuerzos del Gobierno Federal para avanzar hacia un sistema de calidad
basado en la certificacion oficial de sus procesos, Liconsa obtuvo el certificado ISO
9001:2000 para los procesos de elaboracion y envasado de leche pasteurizada en sus
plantas Tlalnepantla, Valle de Toluca, Tlahuac, Oaxaca, Querétaro, Tlaxcala, Jalisco y
Michoacan.

A partir de enero del 2005 la Direccion de Abasto Social recibi6 dicha distincion en su
proceso de Planeacion, Elaboracion y Control de Distribucion de Leche en Polvo para el
Programa de Abasto Social.

Actualmente el 97 por ciento de la produccion total de Liconsa se procesa mediante
sistemas de gestion de calidad certificada conforme a la Norma Internacional 1SO
9001:2000.

Alcanzar la acreditacion demandd un esquema de intensa capacitacion, el desarrollo de una
estrategia de difusion personificada y la elaboracion de un vasto acervo documental
plasmado en 132 manuales de procedimientos, pero particularmente del compromiso con la
calidad por parte de todos los servidores pablicos de la institucion.

Control de Calidad

Con el proposito de garantizar la elevada calidad de su leche, Liconsa lleva a cabo estrictos
controles de calidad que se aplican desde la adquisicion de las materias primas e insumos,
durante todo el proceso productivo y hasta la etapa de distribucion del producto.
Diariamente se llevan a cabo méas de 13 mil pruebas para asegurar la alta calidad de la leche
Liconsa.

En reconocimiento a su capacidad técnica, humana y material, asi como a sus elevados
parametros de operacion, las plantas industriales Tlahuac, Tlalnepantla y Querétaro,
obtuvieron la certificacibn como Laboratorios de Pruebas por parte de la Secretaria de
Salud. Estas plantas, junto con las de Valle de Toluca y Oaxaca, obtuvieron también la
calificacion como “Laboratorios de Prueba en el Ramo Léacteo” por parte de la Entidad
Mexicana de Acreditacion, A.C. (EMA).

Liconsa Industria Limpia

Luego de cumplir con los requisitos derivados de la auditoria ambiental practicada a sus
instalaciones, Liconsa en sus plantas Tlalnepantla, Tlahuac y Tlaxcala recibio el Certificado
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de Industria Limpia, otorgado por el Gobierno Federal, a través de la Procuraduria Federal
de Proteccion al Ambiente (PROFEPA).

Conforme a lo establecido en el Programa Nacional de Auditoria Ambiental, se sometié a
estas plantas a una minuciosa inspeccion de campo en la que se evaluaron aspectos como
aire, agua, suelo, subsuelo, residuos peligrosos y no peligrosos, ruido y riesgo ambiental,
asi como aquellas actividades relacionadas con la seguridad e higiene en el trabajo.

Ello implica trabajar con estricto apego a lo dispuesto en la Ley General de Equilibrio
Ecoldgico y Proteccion al Ambiente lo que permite a la empresa ahorros considerables por
el consumo de agua y energia y la reduccion de residuos peligrosos, con el consiguiente
ahorro en materias primas.

También se obtiene una disminucion en los gastos de primas de seguros, al reducirse de
manera significativa los riesgos por accidentes; en virtud de que al revisar los procesos de
produccion con parametros mas alla de las normas ambientales, se garantiza ademas de la
operacion 6ptima de las instalaciones industriales y el cumplimiento cabal de la
normatividad ambiental de nuestro pais.

El Programa incide también en la disminucion de costos a través del uso moderado del agua
y el reaprovechamiento de aguas residuales, elimina las posibilidades de multas por
incumplimiento al marco legal ambiental, y considera programas preventivos a equipos de
alto impacto ambiental como son las calderas o las plantas de energia eléctrica.

Certificacion en Equidad de Género

En reconocimiento a su esfuerzo por ser una empresa que promueve la igualdad de
oportunidades y trato para mujeres y hombres en el area laboral, Liconsa fue reconocida
con la Certificacién en Equidad de Género.

Con base en la auditoria realizada por el organismo QS MEXIKO AC, en donde se constato
el uso e implantacion del Modelo de Equidad de Género MEG:2003, el Instituto Nacional
de las Mujeres otorgd dicha Certificacion con un destacado nivel de cumplimiento del
sistema de gestion en equidad.

La obtencion de este distintivo reconoce que en esta empresa social se promueve que se
elimine la discriminacion por motivos raciales, discapacidad, preferencias sexuales,
creencias religiosas, apariencia fisica, edad, opinién politica o condicion econémica.

Liconsa ha recibido de este organismo, la recertificacion en dicho modelo vigente para los
afios 2005 y 2006, reconocimiento que avala a las instituciones que refrendan su
compromiso de promover la igualdad de oportunidades para hombres y mujeres en el
acceso al empleo y desarrollo profesional.
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Reconocimientos.
Premio Intragob 2003

En reconocimiento a sus esfuerzos para mejorar de manera constante sus sistemas y
procedimientos de trabajo, Liconsa, obtuvo el Premio Intragob 2003, que otorga la Oficina
de la Presidencia para la Innovacién Gubernamental a aquellas entidades u oficinas de
gobierno que se distinguen por su madurez en la implantacién de la cultura de la calidad
total.

Dicha distincion la certifica como portadora de una cultura de mayor productividad y
competitividad, asi como de innovacion tecnolégica y de una actuacién responsable hacia
la sociedad.

Premio Innova

En reconocimiento a la introduccion de su leche fortificada, el Presidente de la Republica
entreg0 a Liconsa el premio Innova.

Este premio es el méximo reconocimiento que la presidencia de la Republica concede a las
mejores practicas de innovacion. Tiene como objetivo fomentar la participacién creativa de
los servidores publicos, para generar nuevos esquemas de administracion que transformen
al gobierno federal hacia la competitividad.

1.1.3 Gerencia Metropolitana Sur
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Antecedentes

Liconsa Planta Tlahuac®® nace en el afio de 1985, con el objeto de apoyar la nutricién de
niflos mexicanos pertenecientes a familias de escasos recursos, a efecto de que alcancen un
adecuado desarrollo fisico y mental que les permita enfrentar con salud los retos que
impone una educacion de calidad, para aspirar a mayores oportunidades de bienestar.

La fusion del Programa de Abasto Social y la Planta Tlahuac se lleva a cabo el 16 de enero
de 2002, para formar la Gerencia Metropolitana Sur.

Ubicacién

La Gerencia Metropolitana Sur esta constituida actualmente en un espacio territorial de
23.76 hectareas, de los cuales 33,831 (m?) son de construccion de instalaciones para
oficinas, almacenes y area productiva; la Gerencia Metropolitana Sur se encuentra ubicada
en calle Santa Catarina No. 2, col. Santa Catarina en el municipio Valle de Chalco
Solidaridad, Estado de México, CP 56619.

PLANO DE LOCALIZACI&aN

LOS REYES

DA 1. ZARAGOZA / AUTOPISTA HQ

AUTOPISTA A PUEBLA

NJ1L7
HOSPITAL
DE
ENFERMOS
ES

ERMITA IZTAPALAPA

GERENCIA METROPOLITANA SUR
LICONSA, S.A. DE C.\V.

CALLE SANTA CATARINA No. 2

cCOL. SANTA CATARINA, MUNICIPIO DE
VALLE DE CHALCO SOLIDARIDAD
ESTADO DE MEXICO, C.P. 56619
Pueblo Santa Catarina TEL: 5862-2100

Yecahuizotl J
1=t
GERENCIA
CETIS METROPOLITANA SUR
LICONSA, S./A. DE C.V

SAN
PEDRO
TLAHUAC

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

EJE 10 SUR

Las coordenadas del predio son: latitud norte entre 19°18°15” y 19° 18’ 25” y longitud
oeste de 98° 57* 40” y 98° 57’ 55”7, a 2,220 (m.s.n.m.)

Se puede llegar a la Gerencia metropolitana Sur de dos formas. La primera es circulando
por la autopista México-Puebla en direccion hacia Puebla, se toma la desviacion hacia
Santa Catarina por el Eje 10 Sur y en el cruce con la desviacion hacia la Colonia Maria
Isabel se localiza la planta. O bien, por el sur de la ciudad circulando por la avenida
Tlahuac, se continda hasta el entronque con el Eje 10 Sur, hasta el cruce con la desviacion
hacia la Colonia Maria Isabel se localiza la planta.

@ GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad
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1.1.4 Capacidad de produccion de la Gerencia Metropolitana Sur

La construccion® de la Planta Tlahuac fue planeada para la operacion de 3 lineas de 25 mil
litros/ hora. Esta planta fue inaugurada en febrero de 1985. Es una de las plantas mas
modernas y grandes del pais.

Actualmente, la capacidad de produccién instalada es de 1°471,800 litros al dia, siendo
producidos 970,000 litros en promedio diariamente para cubrir la demanda correspondiente
a la Gerencia Metropolitana Sur y al Programa de Abasto Social Morelos.

®) Expediente de fabrica de Planta Tlahuac
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1.1.5 Generalidades del Producto

En la Gerencia Metropolitana Sur se rehidrata leche descremada en polvo adicionada con
grasa vegetal, restituida con vitaminas A+D3 y fortificada con hierro, zinc, &cido folico y
vitaminas del complejo B. Cuando se recibe leche fresca esta se fortifica con hierro, zinc,
4cido félico y vitaminas del complejo B®.

De acuerdo a la Norma Mexicana NOM-155-SCFI-2003 “Leche, Férmula lactea y producto
lacteo combinado — Denominacion, especificaciones fisicoquimicas, informacion comercial
y métodos de prueba”, nuestro producto se inscribe dentro de la denominacion de "leche
con grasa vegetal™. Por su contenido de grasa, es del tipo "leche entera”. Por su tratamiento
térmico es una "leche pasteurizada”, y se ubica dentro de la categoria especifica de "leches
sin sabor".

Valor Alimenticio

Por sus altos contenidos de proteinas, grasas, vitaminas y minerales, la leche es un alimento
insustituible en los primeros afios de edad.

El consumo de leche a edad temprana es determinante para la formacién y crecimiento de
los huesos, para la construccion de los musculos, para el adecuado desarrollo del cerebro y
para el fortalecimiento del sistema nervioso. Es ademds, un medio que propicia una
adecuada regulacion metabdlica, y por ende, un sano desarrollo fisico y mental.

Por su alto contenido de PROTEINAS, nuestra leche es una excelente fuente de
aminodacidos esenciales. Su principal proteina es la CASEINA, ademas de las llamadas
proteinas de suero. Estas proteinas poseen una alta calidad nutricional, debido a su
importante valor bioldgico y a que son facilmente digeribles.

Adicionalmente, el valor nutricional de nuestra leche se encuentra dentro de las
especificaciones que se mencionan en la “NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-086-
SSA-1994 Alimentos y Bebidas no Alcoholicas con Modificacion en su Composicion,
especificaciones Nutrimentales” y las “Tablas de Ingestion diaria recomendada de energia,
proteinas, vitaminas y minerales para la poblacion mexicana de 1997” del INSTITUTO
NACIONAL DE CIENCIAS MEDICAS Y NUTRICION SALVADOR ZUBIRAN.

En la Gerencia Metropolitana Sur se rehidrata leche descremada en polvo adicionada con
grasa vegetal, restituida con vitaminas A+D3 y fortificada con hierro, zinc, acido folico y
vitaminas del complejo B. Cuando se recibe leche fresca esta se fortifica con hierro, zinc,
acido fdlico y vitaminas del complejo B.

® GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad
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APORTE EN 500 ml DE LECHE PORCENTAJE DE INGESTA DIARIA RECOMENDADA
CON GRASA VEGETAL (IDR), CUBIERTO
Nifios de 1 a 3 afios Niﬁos~de4a6 Nifios ge7a18
anos anos

ENERGIA 287 Kcal. 20 a2 30% 19% 14%
PROTEINA 159 75% 27% 20%
GRASA 159
CARBOHIDRATOS 239
SODIO 232 mg
CALCIO 547mg 68% 68% 55%
HIERRO 1.5mg 10% 15% 10%
ZINC 4'mg 27% 40% 27%
VITAMINA B 2 0.55 mg 69% 55% 37%
VITAMINA A 450 mcg 100% 100% 45%
VITAMINA D 3.75 mcg 38% 5% | s
ACIDO FOLICO 25 mcg 50% 39% 14%
VITAMINA B-12 0.50 mcg 71% 56% 29%

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

La composicion bromatoldgica y el contenido de vitaminas y minerales de la leche con
grasa vegetal, es la siguiente:

Composicion Minima

COMPOS|C|0§RB§[§)U|\/(|:ATTOOLOG|CA DEL CONTENIDOS MINIMOS
CALORIAS 574 Kcalllitro
PROTEINA Min. 30 g/litro
GRASA Min. 30 g/litro
CARBOHIDRATOS Min. 46 gllitro

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

Contenido de Vitaminas y Minerales

VITAMINAS Y MINERALES ENVASE DE 2.0 LITROS

VITAMINA “A” 900 mcg. Equivalentes de Retinol/litro
VITAMINA “D 3" 7.5 mcg/litro
VITAMINA “B 2" 11 mg/litro
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ACIDO FOLICO 50 mcg/litro
VITAMINA “B 12" 1.0 mcg/litro
SODIO 465 mg
CALCIO 1094 mg
HIERRO 3 mg/litro
ZINC 8 mg/litro

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

Caracteristicas Organolépticas

Color Blanco opaco

Puro caracteristico fresco y agradable, no
acido, ni a sebo, ni a grasa

Puro caracteristico fresco y agradable, no
acido, ni a sebo, ni a grasa

Textura Fluida

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracién de la Calidad

Olor

Sabor

1.1.6 Presentaciones de los productos producidos

La presentacion del producto terminado es en bolsas de polietileno de dos litros.

Leche Social

Leche Frisia
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1.1.7 Calidad necesaria para el producto

Un hecho sobresaliente, es que durante su proceso de fabricacion, nuestra leche no es
tocada por las manos de los trabajadores. Desde que se inicia su proceso y hasta el
momento en que llega a los consumidores finales, el producto mantiene su calidad e
higiene; es decir, durante toda su elaboracion se encuentra libre de microorganismos
patdgenos que pudieran representar algun riesgo para la salud de los beneficiarios.

Los parametros Microbioldgicos internos de control, son los siguientes:

COLIFORMES TOTALES EN PLANTA A

PRODUCTIVA MAXIMO 10 UFC/mlI
BACTERIAS AEROBIAS EN PLANTA A

PRODUCTIVA MAXIMO 30,000 UFC/ml

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

Como parte integral de su calidad, nuestra leche es un alimento grato a los sentidos, por su
olor, sabor, textura y aspecto fisico.

1.1.8 Politica de la Gerencia Metropolitana Sur

La Gerencia Metropolitana Sur en conjunto con el Comité de Calidad Interno, han descrito
su Politica de Calidad:

Producir leche de calidad nutricional, contribuyendo a la formacion de capital humano de
niflos y niflas de escasos recursos, asi como de otros segmentos poblacionales en
condiciones de pobreza, atendiendo los criterios que establecen las reglas de operacion
publicadas en el Diario Oficial de la Federacion, de manera transparente y promoviendo la
cultura de mejora continua.

Que consta de los siguientes objetivos de calidad:

1) Mantener la produccion diaria de acuerdo a las necesidades de nuestro cliente.

2) Mantener los niveles de calidad del producto terminado conforme a la normatividad
vigente.

3) Mantener el aporte nutricional de 12 miligramos de los micro-nutrientes conforme a
la disposicion interna de Liconsa.

4) Atencién de los segmentos poblacionales que debe cubrir el programa de abasto
social de leche.

Nifos y Nifas de 6 Meses a 12 afos.

Mujeres Embarazadas.

Enfermos cronicos y personas con discapacidad mayores de 12 afios

Adultos de 60 0 mas afios.

Mujeres adolescentes de 12 a 15 afos.

Mujeres en periodo de lactancia.

Mujeres de 45 a 59 afos.

Mantener la produccion diaria de acuerdo a las necesidades de nuestro cliente.

AN N N N N NN
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v" Mantener la produccion diaria de acuerdo a las necesidades de nuestro cliente.

5) Cumplir con las disposiciones oficiales contenidas en las reglas de operacion y
legislacion aplicable.

6) Garantizar la adecuada utilizacion de los recursos financieros y materiales.

7) Registrar la operacion mediante los controles existentes en las diferentes fases del
proceso productivo

8) Identificar en las diferentes fases del proceso areas de oportunidad que aporten
beneficios bajo la cultura de mejora continda

1.2  Procesos productivos.
1.2.1 Capacidades de las lineas de produccion.

1.2.1.1 Rehidratacion

El proceso mediante el cual se elabora la leche reconstituida es a partir de las siguientes
materias primas:

Leche descremada en polvo (L.D.P.), la cual es de importacion, proveniente de
Estados Unidos de Norteamérica, Canada, Irlanda, Nueva Zelanda, Uruguay,
Polonia, entre otros.

Grasa vegetal de coco o palmoleina.

Vitamina Ay D3

Micronutrientes (hierro, zinc, &cido félico y vitaminas B2 y B12)

Agua Potable.

A través del siguiente proceso productivo se procesan las materias primas:

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE RECONSTITUCION Y PASTEURIZACION DE LECHE

BANDA TRANSPORTADORA TOLVA TAMIZADOR TRANSPORTADOR TOLVA DE
DE SACOS DE VACIADO HELICOIDAL ALMACENAMIENTO
V=100 LBPM > C= 2,724 Kgh MALLA #14 DIAMETRO= 6" C= 1,150 Kg
FILTROS TANQUES LIQUIVERTER TOBOGAN VALVULA
DUPLEX DE REPOSO ROTATORIA
MALLA ACERO C=9,700 Litros C/U C= 757 Litros < ACERO INOXIDABLE 316 [« C=1,150 Kg
TINA INTERCAMBIADOR DE DEODORIZADOR HOMOGENIZADOR INTERCAMBIADOR DE
DE BALANCE CALOR i CALOR ZONA DE
C= 946 Litros | ZONADE 10N > 59 °C > P= 1,250 Lb/In? > CALENTAMIENTO
63°C 78 °C

INTERCAMBIADOR DE INTERCAMBIADOR DE INTERCAMBIADOR DE INTERCAMBIADORDE TUBOS DE SOSTENIMIENTO
CALOR ENFRIAMIENTO CALOR ENFRIAMIENTO CALOR ENFRIAMIENTO CALOR 22 SEGUNDOS
AGUA HELADA AGUA DE TORRE AGUA TRATADA < ZONA RE 10N |«
5°C 21°C 26°C 46°C
FORTIFICACION ALMACENAMIENTO EN ANALISIS FISICOQUIMICO Y ENVASADO EN BOLSA DE DESPACHO
TANQUES SILOS MICROBIOLOGICO POLIETILENO
P C=113,500 Litros P D= 1.0293 P C= 2 Litros P X= 970,000 Litros/Dia

G= 3%

DISTRIBUCION
PROGRAMA

METROPOLITANO SURY |«

PROGRAMA MORELOS

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad
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Liconsa S.A. de C.V. Gerencia Metropolitana Sur cuenta con tres lineas de produccion con
una capacidad de 25,000 (litros/hora)

El proceso de rehidratacion se inicia con el suministro de leche en polvo del Almacén de
Materia Prima al area de Tolvas, los sacos de leche en polvo de 25 (Kg) se depositan en el
transportador de sacos, el cual desplaza los sacos de la leche hasta la tolva de vaciado,
donde son abiertos manualmente y es vertida la leche en la tolva. Posteriormente el polvo
es descargado en un tamizador vibratorio de mallas, donde inmediatamente el polvo es
enviado a un transportador helicoidal, el que transporta el polvo a una tolva de
almacenamiento. A la salida de ésta se encuentra una valvula rotatoria, la cual regula la
dosificacion de polvo al liquiverter, descargandose a través de un tobogan. El liquiverter es
un tanque con alta agitacion en donde se efectda la combinacion de leche en polvo, aceite
de coco o palmoleina con vitamina A + D3. A la salida del liquiverter la leche es enviada a
los tanques de reposo mediante una bomba centrifuga, posteriormente el flujo continua
hacia un sistema de filtrado y es enviada a una tina de balance, para mantener asi un flujo
constante a las siguientes etapas del proceso.

Las gréficas (El software utilizado para el control del proceso es el Lookout version 4.0.1
Copyright 1997, 1999 National Instruments Corporation. All Rights Reserved.) muestran el
proceso antes mencionado.

£~ Lookout Client - [cliente] - [Sistema de Manejo de Grasas]
File Edit Options Alarms ‘Window Run

MUELLER 1

FIL___________] A Reconstitucion linea 2

I ABB
0 kg.min] """""'!

- o | —

FlL____________|A Reconstitucién Linea 3

|
| — 1 i | Descarga de Pipas |-Ii
[ [

23/05 18:24 administrator

32 alarms

Fuente: Proceso de produccion
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£ Lookout Client - [cliente] - [Sistema de Reconstitucion Linea 1]
File Edit Options Alarms Window Run  Help

23/06 18:26 administrator 32 alarms
[23/0518:26 [ edministeter [ [ 3kelaims
Fuente: Proceso de produccion

Las caracteristicas de los equipos del area de rehidratado se relacionan en el siguiente
cuadro:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
.- RELACION DE TANQUES EN REHIDRATADO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA CAPACIDAD (ma)
GRASAS Y VITAMINAS 21-001 TANQUE GRASA No 1 TANQUES GARZA 66.0
GRASAS Y VITAMINAS 21-003 TANQUE GRASA No 2 TANQUES GARZA 66.0
GRASAS Y VITAMINAS 21-005 TANQUE GRASA No 3 TANQUES GARZA 66.0
REHIDRATADO 21-001 TANQUE DE GRASA Y VITAMINAS No. 1 APV CREPACO 5.00
REHIDRATADO 21-003 TANQUE DE GRASA Y VITAMINAS No. 2 APV CREPACO 5.00

Cuando se rehidrata la leche en polvo se utilizan motores en los transportadores de sacos
para llevar la leche hacia las tolvas de vaciado, después en los liquiverter’s que son los
equipos que integran todas las materias primas se emplean motores, en las bombas de aceite
vegetal y en las bombas para el envio de la leche rehidratada al area de pasteurizacion.

La siguiente relacion enuncia los motores que se utilizan en esta etapa.
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|
Licensa

GERENCIA METROPOLITANA SUR

RELACION DE EQUIPO DE REHIDRATADO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
TOLVAS 20-001 TRANSPORTADOR DE SACOS L-1 HYTROL FRB
TOLVAS 20-002 TRANSPORTADOR DE SACOS L-2 HYTROL FRB
TOLVAS 20-003 TRANSPORTADOR DE SACOS L-3 HYTROL FRB
TOLVAS 20-004 REDUCTOR TRANSPORTADOR SACOS L-1 HYTROL 5M
TOLVAS 20-005 REDUCTOR TRANSPORTADOR SACOS L-2 HYTROL 5M
TOLVAS 20-006 REDUCTOR TRANSPORTADOR SACOS L-3 HYTROL HS
TOLVAS 20-010 TOLVAS DE VACIADO L-1 SHICK TUBE-VEYOR 58 AJ25
TOLVAS 20-011 TOLVAS DE VACIADO L-2 SHICK TUBE-VEYOR 59 AJ25
TOLVAS 20-012 TOLVAS DE VACIADO L-3 SHICK TUBE-VEYOR 60 AJ25
TOLVAS 20-016 TAMIZADOR L-1 SHICK TUBE-VEYOR SIFTERISO
TOLVAS 20-017 TAMIZADOR L-2 SHICK TUBE-VEYOR SIFTERISO
TOLVAS 20-018 TAMIZADOR L-3 SHICK TUBE-VEYOR SIFTERISO
REHIDRATADO 20-030 TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-1 SHICK TUBE-VEYOR DRAWING SC 12508
REHIDRATADO 20-031 TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-2 SHICK TUBE-VEYOR DRAWING SC 12509
REHIDRATADO 20-032 TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-3 SHICK TUBE-VEYOR DRAWING SC 12510
REHIDRATADO 20-033 REDUCTOR TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-1 DODGIE S/IM
REHIDRATADO 20-034 REDUCTOR TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-2 DODGIE S/IM
REHIDRATADO 20-035 REDUCTOR TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-3 DODGIE S/IM
REHIDRATADO 20-039 TOLVA DE ALMACEN L-1 SHICK S/IM
REHIDRATADO 20-040 TOLVA DE ALMACEN L-2 SHICK S/IM
REHIDRATADO 20-041 TOLVA DE ALMACEN L-3 SHICK S/IM
REHIDRATADO 20-042 CONTROL NIVEL TOLVA L-1 BINCADOR RA
REHIDRATADO 20-043 CONTROL NIVEL TOLVA L-2 BINCADOR RA
REHIDRATADO 20-044 CONTROL NIVEL TOLVA L-3 BINCADOR RA
REHIDRATADO 35786 LIQUIVERTER L-1 APV CREPACO CLV-200
REHIDRATADO 22-013 LIQUIVERTER L-2 APV CREPACO CLV-201
REHIDRATADO 22-014 LIQUIVERTER L-3 APV CREPACO CLV-202
REHIDRATADO 22-018 BOMBA DE DESCARGA DE LIQUIVERTER L-1 APV CREPACO 8V
REHIDRATADO 22-019 BOMBA DE DESCARGA DE LIQUIVERTER L-2 APV CREPACO 8 V.
REHIDRATADO 22-020 BOMBA DE DESCARGA DE LIQUIVERTER L-3 APV CREPACO 8Vv2
REHIDRATADO 21-048 BOMBA RECEPCION DE_GRASA PROINOX PC216PMD
REHIDRATADO 21-040 BOMBA ROTATORIA POSITIVA L-1 TRICLOVER ROTARY PUMP PR10-1 1/2-UH4-ST-S.
REHIDRATADO 21-041 BOMBA ROTATORIA POSITIVA L-2 TRICLOVER ROTARY PUMP PR10-1 1/2-UH4-ST-S.
REHIDRATADO 21-042 BOMBA ROTATORIA POSITIVA L-3 TRICLOVER ROTARY PUMP PR10-1 1/2-UH4-ST-S.
REHIDRATADO 21-050 BOMBA PARA GRASA 342 (CORRECCIONES ) APV CREPACO 14v
REHIDRATADO 21-001 AGITADOR TANQUE SILO DE GRASA N-1 MARCA PHILADELPHIA HV-S
REHIDRATADO 21-003 AGITADOR TANQUE SILO DE GRASA N-2 MARCA PHILADELPHIA HV-S
REHIDRATADO 21-005 AGITADOR TANQUE SILO DE GRASA N-3 MARCA PHILADELPHIA HV-S
REHIDRATADO 22-055 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE AGUA CALIENTE WCB DE MEXICO C114MDLATC
REHIDRATADO 22-057 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE MICRONUTRIENTE|{WCB DE MEXICO C114MDLATC

|
Licansa

GERENCIA METROPOLITANA SUR

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE REHIDRATADO

POTENCIA

AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RP.M. | Volts
TOLVAS 20-007 TRANSPORTADOR DE SACOS L-1 EMERSON F54A U252AFCR 2.0 1725]190/360
TOLVAS 20-008 TRANSPORTADOR DE SACOS L-2 ASEA SIM sis 3.0 1700|230/460
TOLVAS 20-009 TRANSPORTADOR DE SACOS L-3 EMERSON FO54A E01-F054-M 2.0 1725[190/360
TOLVAS 20013 TOLVAS DE VACIADO L-1 BALDOR M3613T 36H01W384 5.0 3450|208/460
TOLVAS 20-014 TOLVAS DE VACIADO L-2 BALDOR M3613T 36A01W384 5.0 3450[208/460
TOLVAS 20-015 TOLVAS DE VACIADO L-3 BALDOR M3613T 36AB1X100 5.0 3450|208/460
TOLVAS 20-019 TAMIZADORES L-1 STERLING ELECTRI]S/M 81-612-7 0.75 8652301460
TOLVAS 20-020 TAMIZADORES L-2 STERLING ELECTRI]S/M 0-84-3191-1 0.75 8652301460
TOLVAS 20-021 TAMIZADORES L-3 STERLING ELECTRI]S/M E35969 0.75 865230460
TOLVAS 20-035 TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-1 BALDOR M3546T F1081 1.0) 1725]230/460
TOLVAS 20-036 TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-2 ABB SIM sis 1.0 1725]230/460
TOLVAS 20-037 TRANSPORTADOR HELICOIDAL L-3 BALDOR 3546T 35A01-87 1.0) 1725[230/460
GRASAS Y VITAMINAS 21-002 AGITADOR TANQUE SILO DE GRASA N-1 REMSA 213T-TCCV 3192994-197 7.5 1760|220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21-004 AGITADOR TANQUE SILO DE GRASA N-2 REMSA 213T-TCCV F09636235-1 7.5 1760[220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21-006 AGITADOR TANQUE SILO DE GRASA N-3 REMSA 213T-7CCV 3192994-104 7.5 1760|220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21014 TANQUE DE GRASA TG-1 PHILADELPHIA HVS 8410165-2 7.5 1750[220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21015 TANQUE DE GRASA TG-2 PHILADELPHIA HVS 8410165-2 75 1750|220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21016 TANQUE DE GRASA TG-3 PHILADELPHIA HVS 8410165-2 75 1750[220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21043 BOMBA ROTATORIA POSITIVA L-1 UNIMOUNT 125 E-186A CO3-E186-M 1.0 1750|208/460
GRASAS Y VITAMINAS 21-044 BOMBA ROTATORIA POSITIVA L-2 UNIMOUNT 125 E-186A CO3-E186-M 1.0 1750|208/460
GRASAS Y VITAMINAS 21-045 BOMBA ROTATORIA POSITIVA L-3 UNIMOUNT 125 E-186A C02-E186-M 1.0 1750[208/460
GRASAS Y VITAMINAS 21048 BOMBA RECEPCION DE_GRASA SIEMENS 1LA 3213-ZYK30 K90T101-46 75 3500]220/440
GRASAS Y VITAMINAS 21-050 BOMBA PARA GRASA 342 ( CORRECCIONES ) SIEMENS 1LA3213-2YK30 K90T101-46 0.75] 3500]220/440
REHIDRATADO 22-004 VALVULA ROTATORIA L-1 BALDOR C13P3440 104082001700 0.75 1725|200/440
REHIDRATADO 22-005 VALVULA ROTATORIA L-2 BALDOR P134281 H/404017145 0.75 1750[200/440
REHIDRATADO 22-006 VALVULA ROTATORIA L-3 BALDOR P134281 MG1000C27 0.75 1725|200/440
REHIDRATADO 22-015 LIQUIVERTER L-1 REVLAND 2344XX-1922 915205A-10000 25.0 1800[230/460
REHIDRATADO 22-016 LIQUIVERTER L-2 REVLAND 2344XX-1922 8059 67A-6 25.0) 1800|230/460
REHIDRATADO 22-017 LIQUIVERTER L-3 REVLAND 2344XX-1922 P28GG0367J-64 25.0) 1800[230/460
REHIDRATADO 22047 BOMBA DE DESCARGA DE LIQUIVERTER L-1 REVLAND 0250C-38 HAN-0009 50 |S/S 25.0) 1800|230/460
REHIDRATADO 22048 BOMBA DE DESCARGA DE LIQUIVERTER L-2 REVLAND 0250C-38 HAN-0009 51 |S/S 25.0) 1800|230/460
REHIDRATADO 22-049 BOMBA DE DESCARGA DE LIQUIVERTER L-3 REVLAND 0250C-38 HAN-0009_52 [S/S 25.0) 1800[230/460
REHIDRATADO 22056 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE AGUA CALIENTE _|WEB DE MEXICO __|C114MDL4TC MO5C-08960 1.0 3355|230/460
REHIDRATADO 22-057 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE MICRONUTRIENTESBALDOR C114MDL4TC 3884D055 0.5 3450]230/460
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1.2.1.2 Recepcion de leche fresca

La leche fresca que se recibe proviene de la zona del bajio, Morelos, Oaxaca, Chiapas,
Puebla, etc; y es enviada del carro tanque directamente a la tina de balance para iniciar el
proceso productivo.

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE RECONSTITUCION, RECEPCION DE LECHE FRESCA
Y PASTEURIZACION DE LECHE

BANDA TRANSPORTADORA TOLVA TAMIZADOR TRANSPORTADOR TOLVA DE
DE SACOS DE VACIADO HELICOIDAL ALMACENAMIENTO

V=100 LBPM = 2,724 Kgh MALLA #14 DIAMETRO= 6" C=1150Kg

TANQUES LIQUIVERTER TOBOGAN VALVULA

. DE REPOSO ROTATORIA

RECEPCION DE LECHE €= 9,700 Litros C/U C= 757 Litros ACERO INOXIDABLE 316 C=1,150 Kg

v

FILTROS
DUPLEX
MALLA ACERO
TINA INTERCAMBIADOR DE DEODORIZADOR HOMOGENIZADOR INTERCAMBIADOR DE
DE BALANCE CALOR ZONA DE CALOR ZONA DE
C= 946 Litros > RI 10N > 69 °C > P= 1,250 Lb/Inz > CALENTAMIENTO
63°C 78°C

INTERCAMBIADOR DE INTERCAMBIADOR DE INTERCAMBIADOR DE INTERCAMBIADOR DE TUBOS DE SOSTENIMIENTO

CALOR ENFRIAMIENTO CALOR ENFRIAMIENTO CALOR ENFRIAMIENTO CALOR ZONA DE 22 SEGUNDOS
AGUA HELADA < AGUA DE TORRE < AGUA TRATADA < REGENERACION <
5°C 21°C “ !
FORTIFICACION ALMACENAMIENTO EN ANALISIS FISICOQUIMICO Y ENVASADO EN BOLSA DE DESPACHO

TANQUES SILOS MICROBIOLOGICO POLIETILENO
C=113,500 Litros D= 1.0293 C=1Y 2Litros X= 970,000 Litros/Dia
G=3%
DISTRIBUCION
PROGRAMA

METROPOLITANO SUR Y
PROGRAMA MORELOS

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE RECEPCION DE LECHE FRESCA

lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA APLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
RECEPCION DE LECHE FRESCA 25-080 BOMBA RECEPCION DE LECHE FRESCA No.1 PROINOX PCS 328 TD
RECEPCION DE LECHE FRESCA 25-083 BOMBA RECEPCION DE LECHE FRESCA No.2 APV CREPACO 8V
RECEPCION DE LECHE FRESCA 25-085 BOMBA RECEPCION DE LECHE FRESCA No.3 APV CREPACO 8Vv
GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE RECEPCION DE LECHE FRESCA
lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA APLANTA
POTENCIA

AREA IDENTIFICACION| MOTORACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RP.M. Volts
RECEPCION DE LECHE Fi 25-081 BOMBA RECEPCION DE LECHE FRESCA No.1 REMSA 256T PROP 15030925-68 25.0 3505|220/440
RECEPCION DE LECHE i 25-082 BOMBA RECEPCION DE LECHE FRESCA No.2 RELIANCE SIM P25G1028C 15.0 3515(230/460
RECEPCION DE LECHE Ff 25-084 BOMBA RECEPCION DE LECHE FRESCA No.3 RELIANCE SIM 21G1103DON 75 3500(230/460
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Continuando con el proceso de pasteurizacion que a continuacion se describe.
1.2.1.3 Pasteurizacion

La leche rehidratada llega a la tina de balance con una temperatura de 40 (°C) y si es leche
fresca llega con una temperatura de 7 (°C), de la tina de balance la leche es enviada a la
zona de regeneracion del intercambiador de calor, donde se calentara a 63 (°C), de esta
zona pasa al deodorizador que trabaja a vacio, donde son eliminados olores y sabores
desagradables provenientes de la leche.

La leche en este punto es enviada por medio de una bomba centrifuga al homogenizador, el
cual asegura la incorporacion del aceite vegetal en la leche, de tal manera que no exista
separacion del aceite vegetal. A la salida del homogenizador la leche tiene una temperatura
de 59 (°C) y se envia por medio de otra bomba centrifuga de regreso a la zona de
calentamiento del intercambiador de calor donde se eleva su temperatura hasta 78 (°C) por
medio de recirculacion de agua caliente. El agua es mantenida en recirculacién por medio
de bombeo y el calentamiento se efectla con la inyeccién directa de vapor. Una vez
alcanzada la temperatura de 78 (°C), la leche para a los tubos de sostenimiento donde
permanece un lapso de 22 segundos, para posteriormente pasar a cuatro zonas de
enfriamiento gradual el primer paso se hace un enfriamiento con la leche que se esta
precalentando, el segundo paso es con agua potable la cual se precalienta para el inicio del
proceso (cuando es leche fresca esta etapa se omite ya que no se requiere agua), el tercer
paso es con agua de la torre de enfriamiento y el cuarto paso es con agua helada (mezcla de
agua y monopropilenglicol grado alimenticio), siendo hasta este punto la integracion de los
micro nutrientes, para pasar a la etapa de almacenaje como producto semi terminado a 5
(°C).

" Lookout Client - [cliente] - [Sistema de Pasteurizacidn 1]
File Edit Options Alarms ‘Window Run  Help

N
na
'
i -
T (]
HHHH‘H I | CONTROL DE PRESION

Producciin Leche

Agua en Ting i) |

Tomp. Agua Helada T |

Temp. Leche Pastearizada 182 ¢ |

Temp. Diversificacion G I

Presion Homogenizador 1242 Pﬂ"l

Temp. Agua Calionte 874 “C |

Temparatara Loche Fria 24 C |

23/05 18:29 adrinistrator 32 alarms
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Fuente: Proceso de produccion

ookout Client - [cliente] - [Sistema de Pasteurizacion 1]
File Edit Options Alarms  Window Run  Help

PRESURIZACIGN
DESFPRESURIZACION

Produccion Leche

Agqua en Ting i |

Temp. Aqua Helada G |

Tomp. Lecke Pastearizada 182 ¢ |

Temp. Diversificacion G I

Presién Homogenizador 1242 Nl"l

Temp. Agea Caliente 874 C |

Toemparatura focke Fria 24 C |

23/06 18:29 administrator 32 alarms

Fuente: Proceso de produccion

ookout Client - [cliente] - [Sistema de Almacenamiento]

Edit Options Alarms  Window Run  Help

Densidad

23/06 18:30 administrator 32 alarms
[23/05 1830 [ administrator
Fuente: Proceso de produccion

Pagina 27



CAPITULO |

En este punto el Departamento de Control de Calidad realiza un muestreo para el analisis
de las caracteristicas de la leche y poder determinar su liberacion en base a los estandares
establecidos.

GERENCIA METROPOLITANA SUR
J J RELACION DE EQUIPO DE PASTEURIZACION
Liconsa

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
PASTEURIZACION 35727 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-1 RELIANCE CLV-200
PASTEURIZACION 24-011 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-2 RELIANCE CLV-200
PASTEURIZACION 24-012 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-3 RELIANCE CLV-200
PASTEURIZACION 24-013 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-4 RELIANCE CLV-200
PASTEURIZACION 24-014 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-5 RELIANCE CLV-201
PASTEURIZACION 24-015 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-6 RELIANCE CLV-202
PASTEURIZACION 24-016 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-7 RELIANCE CLV-203
PASTEURIZACION 24-017 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-8 RELIANCE CLV-204
PASTEURIZACION 24-018 REDUCTOR TANQUE DE REPOSO TR-9 RELIANCE CLV-205
PASTEURIZACION 24-034 FILTROS DUPLEX L-1 APV CREPACO 6000-T
PASTEURIZACION 24-035 FILTROS DUPLEX L-2 APV CREPACO 6000-T
PASTEURIZACION 24-036 FILTROS DUPLEX L-3 APV CREPACO 6000-T
PASTEURIZACION 24-037 TINA DE BALANCE L-1 APV CREPACO SIM
PASTEURIZACION 24-038 TINA DE BALANCE L-2 APV CREPACO SIM
PASTEURIZACION 24-039 TINA DE BALANCE L-3 APV CREPACO SIM
PASTEURIZACION 24-096 PASTEURIZADOR L-1 APV CREPACO CR5 HYDRAHULIC
PASTEURIZACION 24-097 PASTEURIZADOR L-2 APV CREPACO CR5 HYDRAHULIC
PASTEURIZACION 24-098 PASTEURIZADOR L-3 APV CREPACO CR5 HYDRAHULIC
PASTEURIZACION 24-105 TUBO DE SOSTENIMIENTO L-1 APV CREPACO SIM
PASTEURIZACION 24-106 TUBO DE SOSTENIMIENTO L-2 APV CREPACO SIM
PASTEURIZACION 24-107 TUBO DE SOSTENIMIENTO L-3 APV CREPACO SIM
PASTEURIZACION 24-108 DEODORIZADOR L-1 APV CREPACO 2100
PASTEURIZACION 24-109 DEODORIZADOR L-2 APV CREPACO 2100
PASTEURIZACION 24-110 DEODORIZADOR L-3 APV CREPACO 2100
PASTEURIZACION 24-111 CONDENSADOR L-1 APV CREPACO C-2626
PASTEURIZACION 24-112 CONDENSADOR L-2 APV CREPACO C-2627
PASTEURIZACION 24-113 CONDENSADOR L-3 APV CREPACO C-2628
PASTEURIZACION 24-120 HOMOGENIZADOR L-1 APV CREPACO 5DL 780
PASTEURIZACION 24-121 HOMOGENIZADOR L-2 APV CREPACO 5DL 781
PASTEURIZACION 24-122 HOMOGENIZADOR L-3 APV CREPACO SDL 780
PASTEURIZACION 24-186 CONT. TEMP. VALV. DIV.L-1 APC FD 7500 -1-120
PASTEURIZACION 24-187 CONTROL DE PRESION TAYLOR L-1 TAYLOR SIM
PASTEURIZACION 24-188 CONT. TEMP. VALV. DIV.L-2 APC FD 7500 -1-120
PASTEURIZACION 24-189 CONTROL DE PRESION TAYLOR L-2 TAYLOR SIM
PASTEURIZACION 24-190 CONT. TEMP. VALV. DIV.L-3 APC FD 7500 -1-120
PASTEURIZACION 24-191 CONTROL DE PRESION TAYLOR L-3 TAYLOR SIM
PASTEURIZACION 24-271 COMPUTADORA DE PROCESO APV CREPACO ACOSS 2S
PASTEURIZACION 25-010 REDUCTOR AGITADOR SILO SL-1 RELIANCE SIM
PASTEURIZACION 25-011 REDUCTOR AGITADOR SILO SL-2 RELIANCE SIM
PASTEURIZACION 25-012 REDUCTOR AGITADOR SILO SL-3 RELIANCE SIM
PASTEURIZACION 25-013 REDUCTOR AGITADOR SILO SL-4 RELIANCE SIM
PASTEURIZACION 25-014 REDUCTOR AGITADOR SILO SL-5 RELIANCE S/IM
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

5
Liconsa

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA CAPACIDAD (m®)
PASTEURIZACION 24-002 TANQUE DE REPOSO NO. 2 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-003 TANQUE DE REPOSO NO. 3 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-005 TANQUE DE REPOSO NO. 5 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-006 TANQUE DE REPOSO NO. 6 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-007 TANQUE DE REPOSO NO. 7 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-008 TANQUE DE REPOSO NO. 8 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-009 TANQUE DE REPOSO NO. 9 APV CREPACO 9.5
PASTEURIZACION 24-108 TANQUE DEODORIZADOR No. 1 APV CREPACO 2.7
PASTEURIZACION 24-109 TANQUE DEODORIZADOR No. 2 APV CREPACO 2.7
PASTEURIZACION 24-110 TANQUE DEODORIZADOR No. 3 APV CREPACO 2.7
PASTEURIZACION 29-001 TANQUE SILO No. 1 APV CREPACO 113.5
PASTEURIZACION 29-002 TANQUE SILO No. 2 APV CREPACO 113.5
PASTEURIZACION 29-003 TANQUE SILO No. 3 APV CREPACO 1135
PASTEURIZACION 29-004 TANQUE SILO No. 4 APV CREPACO 113.5
PASTEURIZACION 29-005 TANQUE SILO No. 5 APV CREPACO 113.5

En esta seccion se utilizan los motores mas grandes en el proceso de produccion, y son
utilizados para la homogenizacion del producto, los deméas motores son empleados para el
desplazamiento de la leche a través del proceso de pasteurizacion. Esta es la relacion de

motores utilizados:

i

GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE PASTEURIZADO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

POTENCIA

AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RPM. | Vvolts
PASTEURIZACION 24-201 REDUCTOR TR-2 AGITADOR L-1 RELIANCE 3770146001ME _|FC56WG16-F-18 0.75 1725[230/460
PASTEURIZACION 24-202 REDUCTOR TR-3 AGITADOR L-1 RELIANCE SiM FC56WG16-F-18 0.75, 1725|230/460
PASTEURIZACION 24-204 REDUCTOR TR-5 AGITADOR L-2 SIEMENS BGZ D94T012-99 0.75) 1715[230/461
PASTEURIZACION 24-295 REDUCTOR TR-6 AGITADOR L-2 SIEMENS BGZ FC55WG16F 0.75 3480|230/460
PASTEURIZACION 24-296 REDUCTOR TR-7 AGITADOR L-3 RELIANCE P1865270C 2331-6V 0.75 3480[230/460
PASTEURIZACION 24-297 REDUCTOR TR-8 AGITADOR L-3 RELIANCE siM 726276-QG 0.75 1725[230/460
PASTEURIZACION 24-208 REDUCTOR TR-9 AGITADOR L-3 RELIANCE B76X9490M-YN _|S/S 0.75 1750|230/460
PASTEURIZACION 24-288 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE REPOSO L-1 _[BALDOR SIM SIS 5.0 3450[230/460
PASTEURIZACION 24-289 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE REPOSO L-2__[BALDOR 184TC CWDM3613T 50  3450|230/460
PASTEURIZACION 24-290 BOMBA DE DESCARGA DE TANQUE DE REPOSO L-3__[BALDOR 184TC CWDM3613T 50]  3450[230/460
PASTEURIZACION 24077 BOMBA DE DESCARGA DE TINA DE BALANCE L-1 BALDOR CWDM3613T___ [36K190X0874 5.0 3450[208/230
PASTEURIZACION 24078 BOMBA DE DESCARGA DE TINA DE BALANCE L-2 BALDOR CWDM3613T __|36K190X874H1 5.0 3450|208/230
PASTEURIZACION 24079 BOMBA DE DESCARGA DE TINA DE BALANCE L-3 BALDOR CWDM3613T ___ [36K190X874H1 5.0 3450[208/230
PASTEURIZACION 24-302 BOMBA AGUA CALIENTE L-1 UNIMOUNT C328MD18T-5 _ |483387-01 3.0 1745[ 2301460
PASTEURIZACION 24-303 BOMBA AGUA CALIENTE L-2 us SIM SIS 3.0 1745[230/460
PASTEURIZACION 24-304 BOMBA AGUA CALIENTE L-3 U.S ELECTRICAL A963B 10#C10-A963B-M 3.0 1745[230/460
PASTEURIZACION 24-098 HOMOGENIZADOR L-1 LINCOLN SIM 2179609 125.0 1185[220/460
PASTEURIZACION 24-099 HOMOGENIZADOR L-1 LINCOLN SIM 45326 125.0 1475[ 2201460
PASTEURIZACION 24-100 HOMOGENIZADOR L-1 LINCOLN SIM 3195731 125.0 1185[220/460
PASTEURIZACION 24-112 BOMBA DE VACIO L-1 LESOON C182117181B __|S/S 3.0 1740[220/440
PASTEURIZACION 24-112 BOMBA DE VACIO L2 LESOON C1821171818 __|S/S 3.0 1740[ 2201440
PASTEURIZACION 24-112 BOMBA DE VACIO L-3 LESOON C1821171818 __|S/S 3.0 1740[220/440
PASTEURIZACION 24-197 SISTEMA HIDRAULICO HOMOGENIZADOR L-1 LESOON GC8124-6L0B-22 [C6T17N21C 0.5 1725[208/230
PASTEURIZACION 24-198 SISTEMA HIDRAULICO HOMOGENIZADOR L-2 LESOON GCB8124-6L0B-23 [C6TL7N21D 0.5 1725[208/230
PASTEURIZACION 24-199 SISTEMA HIDRAULICO HOMOGENIZADOR L-3 LESOON GCB8124-6L0B-24 |C6T17N21E 0.5 1725|230/460
PASTEURIZACION 24-305 BOMBA DE DESCARGA DE DEODORIZADOR L-1 REALIANCE SIM P25G1051-TE 15.0 3520[230/460
PASTEURIZACION 24-306 BOMBA DE DESCARGA DE DEODORIZADOR L-2 REALIANCE SIM P25G2547B-G-TDNG 15.0] 3520]230/460
PASTEURIZACION 24-307 BOMBA DE DESCARGA DE DEODORIZADOR L-3 REALIANCE SIM M020-4573 15.0 3520[230/460
PASTEURIZACION 24-332 DOSIFICADORA DE MICRONUTRIENTES BALDOR VM 3538 sis 0.5 1725[230/461
PASTEURIZACION 24-332 DOSIFICADORA DE MICRONUTRIENTES BALDOR VM 3538 SIS 0.5 1725]230/462
PASTEURIZACION 24-332 DOSIFICADORA DE MICRONUTRIENTES BALDOR VM 3538 sis 05 1725[230/463
PASTEURIZACION 24-333 BOMBA DE RECUPERACION DE ENVASADO REALIANCE P1865270C 2331-6V1 1.00 1725[230/460
SILOS 25-019 AGITADOR DE TANQUE SILO L-1 RELIANCE SIM B76Y9430M-VG 2.0 1725[230/460
SILOS 25-020 AGITADOR DE TANQUE SILO L-2 RELIANCE SIM B76Y9430M-VG 2.0 1725[230/460
SILOS 25021 AGITADOR DE TANQUE SILO L-3 RELIANCE SIM B76Y9430M-VG 2.0 1725[230/460
SILOS 25022 AGITADOR DE TANQUE SILO L-4 RELIANCE SIM B76Y9430M-VG 2.0 1725[230/460
SILOS 25023 AGITADOR DE TANQUE SILO L5 RELIANCE SIM B76Y9430M-VG 2.0 1725[230/460
SILOS 25-081 BOMBA DE RECEPCION DE LECHE FRESCA N-1 REMSA 256T PROT 15030925-68 25.0 3505[220/440
SILOS 25082 BOMBA DE RECEPCION DE LECHE FRESCA N-2 RELIANCE 5BCO3XPP30A26 |P25G1028C 15.0 3515[230/460
SILOS 25-080 BOMBA DE RECIRCULACION DE LECHE FRESCA SIEMENS 1LA2184-4YK30 _[9203022874 5.0 1720[220/440
SILOS 26-074 BOMBA 175 PRODUCTO A ENVASADO ABB MBTARM1325 __ |M97G-37066 7.5 3460[230/460
SILOS 26075 BOMBA 175 PRODUCTO A ENVASADO ABB MBTARM1325 _ |M97G-37065 7.5 3460|230/460
SILOS 26-076 BOMBA 177 PRODUCTO A ENVASADO ABB MBTARM1325 _ [M97G-37029 7.5 3460[230/460
SILOS 26077 BOMBA 178 PRODUCTO A ENVASADO ABB MBTARM1325 __ |M97G-37032 7.5 3460[230/460
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1.2.1.4 Envasado

Ya liberada la leche es enviada a las maquinas envasadoras (capacidad nominal de 40
golpes por minuto) donde es envasada en polietileno en presentacion de 2 (Litros),
colocadas en canastillas (con 10 bolsas cada una) y transportadas a los cuartos frios en
estibas de seis canastillas para su almacenaje con un maximo de 10 horas o su distribucion
inmediata.

=T Lookout Client - [cliente] - [Sistema de Vaciado]
File Edit Options Alarms  Window  Run Help

e

tiwea 1 0 i | #iwea 2 2345 1| timea 3 3456 i |

23/05 19:40 administrator 32 alarms
Fuente: Proceso de produccion

£~ Lookout Client - [cliente] - [Sistema de Llenado]
Eile Edit Options Alarms  Window Run Help

Flujo tinea 1
Ndguing T
Niguing 2

Niguing 3

Flujo Linea 2
Niguinag 4
Aquing 5
Adguing 6

Flujo Linea 3
Ndguing T

Ndguing 8

Ndguing 9

23/05 19:40 administratar ] zzalams
Fuente: Proceso de produccion
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ol

GERENCIA METROPOLITANA SUR

RELACION DE EQUIPO DE ENVASADO

lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
ENVASADO 26-001 MAQUINA ENVASADORA-1 DUPONT IS-7
ENVASADO 26-002 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA 1 NORD REDUCTEURS SIM
ENVASADO 26-004 MAQUINA ENVASADORA-2 DUPONT 1S-7
ENVASADO 26-005 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA 2 NORD REDUCTEURS S/M
ENVASADO 26-007 MAQUINA ENVASADORA-3 DUPONT 1S-7
ENVASADO 26-008 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA 3 NORD REDUCTEURS S/M
ENVASADO 26-010 MAQUINA ENVASADORA-4 DUPONT 1S-7
ENVASADO 26-011 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA 4 NORD REDUCTEURS SIM
ENVASADO 26-013 MAQUINA ENVASADORA-5 DUPONT 1S-7
ENVASADO 26-014 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA 5 NORD REDUCTEURS S/M
ENVASADO 26-016 MAQUINA ENVASADORA-6 DUPONT IS-7
ENVASADO 26-017 RED, MAQUINA ENVASADORA-6 NORD REDUCTEURS SIM
ENVASADO 26-019 MAQUINA ENVASADORA-7 DUPONT 1S-7
ENVASADO 26-120 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA ENV-7 NORD REDUCTEURS S/M
ENVASADO 26-022 MAQUINA ENVASADORA-8 DUPONT IS-7
ENVASADO 26-023 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA ENV-8 NORD REDUCTEURS SIM
ENVASADO 26-025 MAQUINA ENVASADORA-9 DUPONT IS-7
ENVASADO 26-026 REDUCTOR MAQUINA ENVASADORA ENV-9 NORD REDUCTEURS SIM
ENVASADO 27-001 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-1 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-002 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-1 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-003 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-2 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-004 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-2 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-005 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-3 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-006 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-3 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-007 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-4 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-008 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-4 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-009 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-5 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-010 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-5 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-011 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-6 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-012 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-6 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-013 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-7 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-014 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-7 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-015 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-8 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-016 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-8 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-017 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-9 MS-1 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-018 TRANSPORTADOR BOLSAS TB-9 MS-2 DUPONT MMO-22
ENVASADO 27-019 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-1 MS-1  |JIvV MMO-22
ENVASADO 27-020 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-1 MS-2  |JIvV MMO-22
ENVASADO 27-021 REDUCTORTRANSPORTADOR BOLSAS TB-2 MS-1 JIvV MMO-22
ENVASADO 27-022 REDUCTORTRANSPORTADOR BOLSAS TB -2 MS-1 JIV MMO -22
ENVASADO 27-023 REDUCTORTRANSPORTADOR BOLSAS TB -3 MS-1 JIV MMO -22
ENVASADO 27-024 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-3 MS-2 JIvV MMO-22
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el

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE ENVASADO

=
lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
ENVASADO 27-025 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-4 MS-1 JIV MMO-22
ENVASADO 27-026 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-4 MS-2 JIvV MMO-22
ENVASADO 27-027 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-5 MS-1 JIvV MMO-22
ENVASADO 27-028 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-5 MS-2 JIV MMO-22
ENVASADO 27-029 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-6 MS-1 JIV MMO-22
ENVASADO 27-030 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-6 MS-2 JIV MMO-22
ENVASADO 27-031 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-7 MS-1 JIV MMO-22
ENVASADO 27-032 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-7 MS-2 JIV MMO-22
ENVASADO 27-033 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-8 MS-1 JIV MMO-22
ENVASADO 27-034 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-8 MS-2 JIV MMO-22
ENVASADO 27-035 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-9 MS-1 JIV MMO-22
ENVASADO 27-036 REDUCTOR TRANSPORTADOR BOLSAS TB-9 MS-2 JIvV MMO-22
ENVASADO 27-055 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-1 DUPONT SIM
ENVASADO 27-056 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-2 DUPONT SIM
ENVASADO 27-057 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-3 DUPONT SIM
ENVASADO 27-058 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-4 DUPONT SIM
ENVASADO 27-059 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-5 DUPONT S/M
ENVASADO 27-060 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-6 DUPONT SIM
ENVASADO 27-061 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-7 DUPONT SIM
ENVASADO 27-062 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-8 DUPONT SIM
ENVASADO 27-063 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-9 DUPONT SIM
ENVASADO 27-064 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-1 SNT RM150
ENVASADO 27-065 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-2 SNT RM150
ENVASADO 27-066 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-3 SNT RM150
ENVASADO 27-067 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-4 SNT RM150
ENVASADO 27-068 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-5 SNT RM150
ENVASADO 27-069 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-6 SNT RM150
ENVASADO 27-070 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-7 SNT RM150
ENVASADO 27-071 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-8 SNT RM150
ENVASADO 27-072 TRANSPORTADOR CANASTILLAS T-9 SNT RM150
ENVASADO 27-082 ESTIBADORA EST-1 SIN MARCA SIM
ENVASADO 27-083 ESTIBADORA EST-2 SIN MARCA SIM
ENVASADO 27-084 ESTIBADORA EST-3 SIN MARCA SIM
ENVASADO 27-127 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE CADENATC-1 M\Y MA-120
ENVASADO 27-128 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE CADENATC-2 M\Y MA-120
ENVASADO 27-129 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE CADENATC-3 JIvV MA-120
ENVASADO 27-130 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE CADENATC-4 M\ MA-80
ENVASADO 27-131 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE BANDATB-5 M\Y SIM
ENVASADO 27-132 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE BANDATB-6 M\Y SIM
ENVASADO 27-134 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-8 JIV MM-2.5
ENVASADO 27-135 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-9 JIV MM-2.5
ENVASADO 27-136 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-10  |JIv MM-2.5
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
=] RELACION DE EQUIPO DE ENVASADO
Liconsa

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
ENVASADO 27-138 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-11  |JIv MMO-44
ENVASADO 27-139 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-12  |JIv MMO-44
ENVASADO 27-140 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-13  |JIV MMO-44
ENVASADO 27-141 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE CADENATC-14 JIV MA-120
ENVASADO 27-142 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-15  |JIv MMO-2.5
ENVASADO 27-143 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-16  |JIv MMO-44
ENVASADO 27-144 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-17  |Jiv MMO-44
ENVASADO 27-145 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-18  |JIV MMO-44
ENVASADO 27-146 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-19  |JIv MMO-2.5
ENVASADO 27-147 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-20  |JIv MMO-44
ENVASADO 27-148 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-21  |JIv MMO-44
ENVASADO 27-149 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-22  [JIV MMO-44
ENVASADO 27-150 REDUCTOR TRANSPORTADOR DE TABLILLAS TT-23  |JIv MMO-44
ENVASADO 27-151 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-24 JIV MA-120
ENVASADO 27-152 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-25 M\ MA-35
ENVASADO 27-153 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-26 MY MA-350
ENVASADO 27-154 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-27 JIV MA-350
ENVASADO 27-155 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-28 JIV MA-350
ENVASADO 27-156 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-29 JIV MA-350
ENVASADO 27-157 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-30 JIV MA-350
ENVASADO 27-158 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-31 JIV MA-350
ENVASADO 27-159 REDUCTOR TRANSPORTADOR CADENA TC-32 JIV MA-350
ENVASADO 27-194 LAVADORA DE CANASTILLAS LAVADORA2 CONTINENTAL EQUIPMEN SIM
ENVASADO 27-204 LAVADORA DE CANASTILLAS LAVADORAL CONTINENTAL EQUIPMEN SIM
ENVASADO 27-216 DESESTIBADORA D-1 SIN MARCA SIM
ENVASADO 27-217 DESESTIBADORA D-2 SIN MARCA SIM

En el area de envasado la energia eléctrica es utilizada para el lavado de las canastillas, el
desplazamiento de las canastillas tanto vacias como llenas y para el envasado del producto.
El producto terminado se envia a los cuartos frios para su almacenamiento, donde se
mantiene a una temperatura maxima de 5 (°C), la energia utilizada se enuncia en el sistema
de refrigeracion.
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE ENVASADO

lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

POTENCIA

AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RPM. [ volts
ENVASADO 26-001 MAQUINA ENVASADORA N-1 CARPANELLI S.P.A. [Mo0L4 MR725160 1.0 1400]220/380
ENVASADO 26-002 MAQUINA ENVASADORA N-2 CARPANELLI S.P.A. [M90L4 MR725160 10 1400[220/380
ENVASADO 26-003 MAQUINA ENVASADORA N-3 CARPANELLI S.P.A. [M90L4 MR725160 1.0 1400]220/380
ENVASADO 26-004 MAQUINA ENVASADORA N-4 CARPANELLI S.P.A. [Mo0L4 MR725160 10|  1400[220/380
ENVASADO 26-005 MAQUINA ENVASADORA N-5 CARPANELLI S.P.A. [M90L4 MR725160 1.0]  1400[220/380
ENVASADO 26-006 MAQUINA ENVASADORA N-6 CARPANELLI S.P.A. [M90L4 MR725160 1.0 1400[220/380
ENVASADO 26-007 MAQUINA ENVASADORA N-7 CARPANELLI S.P.A. [Mo0L4 MR725160 10|  1400[220/380
ENVASADO 26-008 MAQUINA ENVASADORA N-8 CARPANELLI S.P.A. [M90L4 MR725160 1.0 1400[220/380
ENVASADO 26-009 MAQUINA ENVASADORA N-9 CARPANELLI S.P.A. [MooL4 MR725160 1.0 1400[220/380
ENVASADO 27-001 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORAN-1 _ [ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-003 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA N-2__[ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-005 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORAN-3  [ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-007 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA -4 [ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-009 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA N-5_ [ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-011 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA N-6 [ABB MBT SIS 03] 1610{220/440
ENVASADO 27-013 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA N-7 _ [ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-015 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA N-8__[ABB MBT SIS 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-017 TRANSPORTADOR DE BOLSAS MAQUINA ENVASADORA N-9 [ABB MBT Sis 03] 1610[220/440
ENVASADO 27-055 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-1 U.S EMERSON 56C GO5-AMS55M 05|  1745[208
ENVASADO 27-056 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-2 U.S EMERSON AM-55 GO5-AMS55M 05| 1745[208
ENVASADO 27-057 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-3 U.S EMERSON AM-55 GO5-AMS55M 05| 1745[230/460
ENVASADO 27-058 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-4 U.S EMERSON AM-55 GO5-AMS55M 05| 1745[230/460
ENVASADO 27-059 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-5 SNT MFRE007839 _|C9520 05| 1745[230/460
ENVASADO 27-060 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-6 U.S EMERSON AM-55 K09-AM-55-M 05|  1745[208
ENVASADO 27-061 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-7 U.S EMERSON AM-55 K09-AM-55-M 05|  1745[208
ENVASADO 27-062 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-8 SNT SIM 952077 05| 1745[230/460
ENVASADO 27-063 TRANSPORTADOR DE CANASTILLAS T-9 U.S EMERSON AM-55 K09-AM-55-M 05|  1745[208
ENVASADO 27-095 TRANSPORTADOR DE CADENA TC-01 U.SDE MEXICO _ |184TF 125789930 3.0]  1735[220/440
ENVASADO 27-096 TRANSPORTADOR DE CADENA TC-02 v M120 sis 30 1720[220/440
ENVASADO 27-097 TRANSPORTADOR DE CADENA TC-03 ABB MRTARM SIS 30| 1140[220/40
ENVASADO 27-098 TRANSPORTADOR DE CADENA TC-04 U.S MOTORES 54238-01 125789930 3.0]  1735[220/440
ENVASADO 27-099 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-5 SIEMENS MBT Sis 1.0[  1635]2201440
ENVASADO 27-100 TRANSPORTADOR BANDA TB-6 IEM 140235 18010886 10[  1708[220/440
ENVASADO 27-101 TRANSPORTADOR BANDA TT-7 ABB MBT M95G18870 1.0[  1635[220/440
ENVASADO 27-102 TRANSPORTADOR BANDA TT-8 ABB MBT M9518832 1.0[  1635]2201440
ENVASADO 27-103 TRANSPORTADOR BANDA TT-9 ABB MBT M9518820 1.0[  1710[220/440
ENVASADO 27-104 TRANSPORTADOR BANDA TT-10 SIEMENS MBT H95T-NO13-10 20| 1715[220/440
ENVASADO 27-105 TRANSPORTADOR BANDA TT-11 ABB MBT M95H-23975 1.0[  1710[2201440
ENVASADO 27-106 TRANSPORTADOR BANDA TT-12 ABB MBT M95H-23975 05| 1710[220/440
ENVASADO 27-107 TRANSPORTADOR BANDA TT-13 ABB MBT M95H-23975 05| 1710[220/440
ENVASADO 27-108 TRANSPORTADOR DE CADENA TC-14 SIEMENS RGZ HO0T2897M3061 50| 17252201440
ENVASADO 27-109 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-15 ABB MBT M95G-18817 1.0[  1710[220/440
ENVASADO 27-110 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-16 ABB MBT M95G-20885 05|  1635[220/440
ENVASADO 27-111 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-17 ABB MBT M95G-24011 05| 1635[220/440
ENVASADO 27-112 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-18 ABB MBT M95G-20876 05| 1710[220/440
ENVASADO 27-113 TRANSPORTADOR CADENA TC-19 U.S MOTORES 184TF 104054829 50| 1725[220/440
ENVASADO 27-114 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-20 SIEMENS MBT M95H-23419 10| 1715[220/440
ENVASADO 27-115 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-21 SIEMENS MBT M95G-20862 1.0[  1635[2201440
ENVASADO 27-116 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-22 ABB MBT M95G-20612 10| 1635[220/440
ENVASADO 27-117 TRANSPORTADOR TABLILLAS TT-23 ABB MBT M95H-23996 1.0[  1635[220/440
ENVASADO 27-118 TRANSPORTADOR CADENA TC-24 BALDOR VM3611T 35L114Y334 30| 1725[220/440
ENVASADO 27-119 TRANSPORTADOR CADENA TC-25 SIEMENS RGZE A03T0123M407 50| 1730[220/440
ENVASADO 27-120 TRANSPORTADOR CADENA TC-26 SM-CYCLO TCF sis 3.0]  1730[230/460
ENVASADO 27-121 TRANSPORTADOR CADENA TC-27 SM-CYCLO TCF sis 3.0]  1730[230/460
ENVASADO 27-122 TRANSPORTADOR CADENA TC-28 SIEMENS RGZE A03T0123M407 50| 1730[220/440
ENVASADO 27-123 TRANSPORTADOR CADENA TC-29 U.S MOTORES 54238-02 95740930 50|  1730[220/440
ENVASADO 27-124 TRANSPORTADOR CADENA TC-30 SIEMENS RGZE A03T0123M407 50  1730[220/440
ENVASADO 27-125 TRANSPORTADOR CADENA TC-31 SIEMENS RGZE A03T0123M407 50| 1730[220/440
ENVASADO 27-126 TRANSPORTADOR CADENA TC-32 SIEMENS RGZE A03T0123M407 50| 1730[220/440
ENVASADO 27-242 TRANSPORTADOR CADENA TC-33 SIEMENS RGZE A03T0123M407 50 1730[220/440
ENVASADO 27-212 REDUCTOR ALIMENTACION LAVADORA CANASTILLAS 2 v 443TC K93TN01015 0.75]  1720]230/460
ENVASADO 27-213 REDUCTOR ALIMENTACION LAVADORA CANASTILLAS 1 v 443 TC K93TN01015 075 1720]230/460
ENVASADO 27-240 RED POLIPASTO ENVASADO SIEMENS 71A48 M998-11591 025]  1730[220/441
ENVASADO 27-245 BOMBA SECC N-1 SIEMENS GRZE D077 6310 M 16 75| 3515[203/460
ENVASADO 27-246 BOMBA SECC N-2 SIEMENS GRZE E 07 T 6294 M 87 75| 3515[230/460
ENVASADO 27-247 BOMBA SECC N-3 SIEMENS GRZE E 07 T 6294 M 88 75| 3515[230/460
ENVASADO 27-249 BOMBA SECC N-1 SIEMENS GRZE E 07 T6294 M 18 75| 3515[230/460
ENVASADO 27-250 BOMBA SECC N-2 SIEMENS GRZE E 07 T 6294 M 50 75| 3450[230/460
ENVASADO 27-251 BOMBA SECC N-3 SIEMENS GRZE E 07T 6294 M 67 75| 3450[230/460
ENVASADO 24-324 BOMBA DE RECUPERACION DE LECHE EN ANDEN DE CARGA [RELIANCE M35461 SIS 10 1431230460
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1.2.1.5 Cip

CIP se refiere a Clean in place, limpieza en sitio. Los tiempos de lavado de los equipos, se
mencionan en la siguiente tabla:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE TIEMPOS DE LAVADO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

ENJUAGUE

ENJUAGUE INICIAL | LAVADO ALCALINO ALCALING LAVADO ACIDO ENJUAGUE FINAL
10 14 8
REHIDRATADO PARCIAL
COMPLETO 10 14 8 10 7
6 10 6
TANQUE DE REPOSO  [PARCIAL
COMPLETO 6 10 6 6 7
i 5 25 10
PASTEURIZACION PARCIAL
COMPLETO 5 60 10 35 10
SILO DE 7 25 s
ALMACENAMIENTO DE [LARCIAL
LECHE COMPLETO 7 25 8 15 7
CABEZAL DE CARGAA [PARCIAL 5 25 5
SILOS COMPLETO 5 25 5 15 5
CABEZAL DE DESCARGA |PARCIAL 17 50 16
ASILOS COMPLETO 17 50 16 25 20

Debiendo cumplir con la concentracion de los detergentes que en el caso de la solucion
alcalina es de 1.5 a 2.0 % de NaOH (Sosa caustica) y la solucion acida de 1.05 a 1.5 % de
H3PO4 (Acido Fosforico).

=" Lookout Client - [cliente] - [Proceso C. I. P.]
File Edit Options Alarms ‘Window Run Help

Caustico
Temperatura Temparatird

Almacenamiento de Detergentes
Concentracion J Concentracion

28/05 18:51 adrinistrator 32 alarms
Fuente: Proceso de produccion
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Como paso final del lavado se tiene el proceso de sanitizacién, el cual consiste en aplicar
uno de los siguientes sanitizantes para eliminar los microorganismos que se encuentren
presentes en los equipos:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
CONCENTRACION DE SANITIZANTES

i

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

SANITIZANTE CONCENTRACION
YODO 25 p.p.m.
HIPOCLORITO DE
SODIO 60 p.p.m.
ACIDO PERACETICO 0.10%

Siendo los siguientes equipos con los que se realiza el proceso de lavado de los equipos,
tanques y tuberias:

-

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE CIP

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO

CIP PROCESO 29-067 BOMBA DE ACIDO A GRANEL SENTINEL C-25SSSM

CIP PROCESO 29-066 BOMBA DE ACIDO A GRANEL SENTINEL C-254

CIP PROCESO 29-087 BOMBA SUMINISTRO CIP N-1 TRI CLOVER C328MD25T-L60ND-01U-09SP
CIP PROCESO 29-088 BOMBA SUMINISTRO CIP N-2 TRI CLOVER C328MD25T-L60ND-01U-09SP
CIP PROCESO 29-089 BOMBA SUMINISTRO CIP N-3 TRI CLOVER C328MD25T-L60ND-01U-09SP
CIP PROCESO 29-083 BOMBA RETORNO CIP N-1 (255) APV CREPACO C-2309C6V

CIP PROCESO 29-084 BOMBA RETORNO CIP N-2 (262) APV CREPACO C-2309C6V

CIP PROCESO 29-085 BOMBA RETORNO CIP SILOS DE LECHE (267) APV CREPACO C-2309C6V

CIP PROCESO 29-086 BOMBA RETORNO CIP N-3 (399) APV CREPACO C-2309C6V

i

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA CAPACIDAD (m®)
CIP PROCESO 29-003 TANQUE ENJUAGUE CIP APV CREPACO 4.8
CIP PROCESO 29-001 TANQUE ACIDO CIP APV CREPACO 6.0
CIP PROCESO 29-002 TANQUE SOSA CIP APV CREPACO 6.0
CIP PROCESO 29-090 TANQUE DE SANITIZACION CIP APV CREPACO 5.0

Para el lavado de los equipos se utilizan bombas centrifugas impulsadas por motores,
teniendo asi el desplazamiento de los detergentes, sanitizantes y agua hacia los diferentes
equipos del proceso de produccion.
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE CIP

=]

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

POTENCIA

AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (HP) | RPM. | Volts

CIP PROCESO 29-068 BOMBA DE ACIDO A GRANEL IEM 85168191(1807034 5.0 3395|220/440
CIP PROCESO 29-069 BOMBA DE ACIDO A GRANEL IEM 61468221(1802038 50| 3510[220/440
CIP PROCESO 29-087 BOMBA SUMINISTRO CIP N-1 BALDOR C328MD25T-26 _|595554-02 15.0]  3520[230/460
CIP PROCESO 29-088 BOMBA SUMINISTRO CIP N-2 BALDOR C328MD25T-27 _|592554-01 15.0]  3520[230/460
CIP PROCESO 29-089 BOMBA SUMINISTRO CIP N-3 BALDOR C328MD25T-26 _|592554-03 150 3520[230/460
CIP PROCESO 29-083 BOMBA RETORNO CIP N-1 (255) RELIANCE 184TC P18G5270E SK 5.0 34802301460
CIP PROCESO 29-084 BOMBA RETORNO CIP N-2 (262) RELIANCE 184TC P18G5270C_TG 50| 34802301460
CIP PROCESO 29-085 BOMBA RETORNO CIP SILOS DE LECHE (267) RELIANCE 184TC P18G5270C_NG 50 3480[230/460
CIP PROCESO 29-086 BOMBA RETORNO CIP N-3 (399) RELIANCE 184TC P18G5270C_NG 50 3480|2301460

1.2.1.6 Ventilacion

La ventilacion se utiliza para la inyeccién de aire y la extraccion de vapores que se generan
en las areas productivas, para lo cual se utiliza el siguiente equipo y la operacion esta
determinada por la accion del personal operativo:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE VENTILACION

ks

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO
ENVASADO 48-001 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-1 AIREQUIPOS S.A. 3012
ENVASADO 48-003 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-2 AIREQUIPOS S.A. 3012
ENVASADO 48-005 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-3 AIREQUIPOS S.A. 3012
ENVASADO 48-007 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-4 AIREQUIPOS S.A. 3012
PASTEURIZACION 48-009 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-5 AIREQUIPOS S.A. 3012
PASTEURIZACION 48-011 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-6 AIREQUIPOS S.A. 3012
PROCESO U.H.T. 48-013 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-7 AIR EQUIPOS S.A. 3012
PROCESO U.H.T. 48-015 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-8 AIREQUIPOS S.A. 3012
C.IP. 48-017 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-11 AIR EQUIPOS S.A. 3012
C.IP. 48-019 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-12 AR EQUIPOS S.A. 3012
ENVASADO 48-023 VENTILADOR DE INYECCION VE-1 AIREQUIPOS S.A. S/IM
ENVASADO 48-025 VENTILADOR DE INYECCION VE-2 AR EQUIPOS S.A. SIM
ENVASADO 48-027 VENTILADOR DE INY ECCION VI-3 AIREQUIPO S.A. S/IM
ENVASADO 48-029 VENTILADOR DE INY ECCION V-4 AIREQUIPO S.A. S/IM
PASTEURIZACION 48-031 VENTILADOR DE INY ECCION VI-5 AR EQUIPO S.A. S/IM
PASTEURIZACION 48-033 VENTILADOR DE INY ECCION V-6 AIREQUIPO S.A. S/IM
PROCESO U.H.T. 48-035 VENTILADOR DE INY ECCION V-7 AIREQUIPO S.A. SIM
PROCESO U.H.T. 48-037 VENTILADOR DE INY ECCION VI-8 AIREQUIPO S.A. S/IM
PROCESO U.H.T. 48-041 VENTILADOR DE INYECCION VI-11 AIREQUIPO S.A. S/IM
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE VENTILACION

ks

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA APLANTA

POTENCIA

AREA IDENTIFICACION MOTORACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (HP) RPM. [ Volts
ENVASADO 48-002 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-1 SIEMENS 3TB42 1127160 3.0 1735|220/440
ENVASADO 48-004 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-2 SIEMENS 3TB42 1123160 3.0 1735|220/440
ENVASADO 48-006 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-3 SIEMENS 3TB42 92030225263 3.0 1735|220/440
ENVASADO 48-008 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-4 SIEMENS 3TB42 20631056378 3.0 1735|220/440
PASTEURIZACION 48-010 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-5 SIEMENS 3TB42 11731 3.0 1735|220/440
PASTEURIZACION 48-012 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-6 SIEMENS 37B42 56009854 5.0 1735|220/440
PROCESO UH.T. 48-014 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-7 SIEMENS 3TB42 10087 15 1710|220/440
PROCESO UH.T. 48-016 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-8 SIEMENS 37B42 100883 15 1710]220/440
CILP. 48-018 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-11 SIEMENS 3TB43 56009812 3.0 1735|220/440
CLP. 48-020 VENTILADOR DE EXTRACCION VE-12 SIEMENS 37B43 56009823 3.0 1735|220/440
ENVASADO 48-024 VENTILADOR DE INYECCION V-1 SIEMENS 3TB44 9203022874 5.0 1720|220/440
ENVASADO 48-026 VENTILADOR DE INYECCION V-2 SIEMENS 3TB45 940448754 5.0 1720|220/440
ENVASADO 48-028 VENTILADOR DE INYECCION VI-3 SIEMENS 3TB46 9203022874 5.0 1720]220/440
ENVASADO 48-030 VENTILADOR DE INYECCION V-4 SIEMENS 3TB47 94044023281 5.0 1720|220/440
PASTEURIZACION 48-032 VENTILADOR DE INYECCION VI-5 SIEMENS 3TB48 4203022874 5.0 1720]220/440
PASTEURIZACION 48-034 VENTILADOR DE INYECCION VI-6 SIEMENS 3TB48 4203022878 5.0 1720|220/440
PROCESO UH.T. 48-036 VENTILADOR DE INYECCION V-7 SIEMENS 3TB49 56009838 5.0 1720]220/440
PROCESO UH.T. 48-038 VENTILADOR DE INYECCION V-8 SIEMENS 3TB50 M921-35057 5.0 1715|220/440
PROCESO UH.T. 48-040 VENTILADOR DE INYECCION VI-11 SIEMENS 3TB51 10080506112 15 1710]220/440

Los instrumentos de medicion y control no son mencionados ya que no son objetivo de este
trabajo.

1.2.2 Capacidades de los servicios auxiliares.

1.2.2.1 Vapor

El vapor que se genera es saturado a una presién méaxima de 8.0 (Kg/cm?), el cual se
produce con una caldera de la Marca Myrggo de 500 (C.C.), teniendo una capacidad de
generacion de 7,825 (Kg/vapor/hora), el tipo de la caldera es de tubos de humo, el
combustible que quema es diesel de baja concentracion de azufre y el proceso de
combustion cumple con la norma NOM-085-SEMARNAT®-1996 en lo referente a la
emision de contaminantes a la atmésfera. Asi mismo, esté regida por la NOM-026-STPS®-
2002 relacionado a Recientes Sujetos a Presion y Generadores de Vapor. El agua que se le
inyecta a la caldera para la generacion del vapor no recibe acondicionamiento fisico
quimico previo, por lo que se aplica un tratamiento quimico por choque cada 4 horas,
posterior a la realizacion de las purgas de fondo, columna y superficial.

®) Secretaria de Medio Ambiente y Recursos Naturales
©) Secretaria del Trabajo y Previsién Social
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DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE GENERACION DE VAPOR

EMISIOON DE GASES DE
COMBUSTION A LA
ATMOSFERA
7}
AGUA POTABLE DE SISTEMA PRE CALENTAMIENTO DE CALDERA VAPOR SATURADO
DE TRATAMIENTO R AGUA N R N AREAS USUARIAS
80 (m) A d 500 (C.C) 6.0 A8.0 (Kglem?) d
80A90(°C) 80 (TON VAPOR)

TRATAMIENTO QUIMICO

CADA 4 HORAS

AIRE COMPRIMIDO DE

ATOMIZACION
10A15 (Kglem?)
v
DIESEL BAJO CONTENIDO DE PRE CALENTAMIENTO DE QUEMADOR
AZUFRE R DIESEL R
» 60 A80(°C) > COMBUSTION —
3500 (Ltdie)
T A

AIRE DE COMBUSTION A

PRESION ATMOSFERICA Y

TEMPERATURA AMBIENTE

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad
I GERENCIA METROPOLITANA SUR
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA
AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD

GENERACION DE VAPOR 44-001 TANQUE DE CONDENSADOS SIM SM 5,000LTS.
GENERACION DE VAPOR 44-002 BOMBA DE AGUA A CALDERAS No. 1 SULZER MST-04 150 GPM
GENERACION DE VAPOR 44-004 BOMBA DE AGUA A CALDERAS No. 2 SULZER MST-04 150 GPM
GENERACION DE VAPOR 44-006 BOMBA DE AGUA A CALDERAS No. 3 SULZER MST-04 150 GPM
GENERACION DE VAPOR 44-008 CALDERA No. 1 MYRGGO CM-3500 500 C.C.
GENERACION DE VAPOR 44-009 CALDERA No. 2 MYRGGO CM-3500 500 C.C.
GENERACION DE VAPOR 44-087 TANQUE DE ALMACENAMIENTO (DIESEL BAJO EN AZUFRE[SATERA SIM 45,000LTS.
GENERACION DE VAPOR 44-088 TANQUE DE GAS TATSA AB30015 300LTS.
GENERACION DE VAPOR 44-001 BOMBA DE COMBUSTIBLE No. 1 VIKING GG 4195 10 GPM
GENERACION DE VAPOR 44-093 BOMBA DE COMBUSTIBLE No. 2 VIKING GG 4195 10GPM
GENERACION DE VAPOR 44-095 BOMBA DE COMBUSTIBLE No. 3 VIKING GG 4195 10GPM

En las calderas para poder llevar a cabo el proceso de la combustion se utiliza un ventilador
para el suministro del aire y para el suministro del combustible se utilizan bombas
rotatorias. El ingreso del agua a la caldera es por medio de bombas de tres pasos y la
relacion de los motores que impulsan los equipos antes descritos se relaciona a
continuacion:
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE VAPOR
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA
POTENCIA

AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) R.P.M. Volts
GENERACION DE

VAPOR 44-003 BOMBA DE AGUA A CALDERAS No 1 SIEMENS 1LA2215-21K30 2410847 10.0 3480|220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-005 BOMBA DE AGUA A CALDERAS No 2 SIEMENS NEMA B 2410847 10.0, 3480(220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-007 BOMBA DE AGUA A CALDERAS No 3 SIEMENS NEMA B 2410847 10.0 3480220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-010 VENTILADOR DE INYECCION N-1 A CALDERA SIEMENS ILA2215-21K30 30648139127 15.0, 1745|220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-011 VENTILADOR DE INYECCION N-2 A CALDERA SIEMENS ILA2215-21K30 7076204324 15.0] 1745(220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-092 BOMBA DE COMBUSTIBLE No 1 SIEMENS 1L52146-4YK30 9002251327 2.0 1720(220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-094 BOMBA DE COMBUSTIBLE No 2 SIEMENS ILA2146-4YK30  |100805007-197 2.0 1720(220/440
GENERACION DE

VAPOR 44-096 BOMBA DE COMBUSTIBLE No 3 SIEMENS ILA2146-4YK30 1100805007-197 2.0 1720(220/440

Se tienen dos calderas y funciona una a la vez, solo en contadas ocasiones llegan a
funcionar ambas. EIl tiempo de operacion es en funcion de la demanda de vapor del area de
produccion y el rango de operacién es de 6.0 a 8.0 (Kg/cm2). El vapor es utilizado para
elevar la temperatura a la leche y para el incremento de temperatura en el proceso de lavado
de los equipos (CIP).

1.2.2.2 Aire Comprimido

El aire comprimido se genera con compresores de aire de la Marca Joy, con una entrega
efectiva de 460 (PCM) y teniendo un consumo méximo de aire de 9,801 (m*/dia). Una parte
del aire comprimido se utiliza en las calderas para la atomizacion del combustible y para
envasado, el cual se suministra himedo, la otra parte de aire comprimido se utiliza en el
proceso de produccion de la leche, el cual se requiere seco, por lo que se utiliza un secador
de aire de la Marca Puromex de una capacidad de 7.14 (m®min), en el que se realiza el
secado del aire por medio de filtros de cartucho y alimina.

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE GENERACION DE AIRE COMPRIMIDO

COMPRESION PRIMERA INTER ENFRIAMIENTO COMPRESION SEGUNDA
AIRE ATMOSFERICO o| FILTRO DEL COMPRESOR o ETAPA | R ETAPA
> 1 Lgl 20 (°C) g 55A7.0 (Kglem?)
1.0 (Kglcm?) 460 (PCM)
A
FILTRO DE SECADO TANQUE DE OSCILACIONES POS ENFRIAMIENTO
POS FILTRO DE SECADO | W PRE FILTRO DE SECADO W
B 7.14(m°/min) N 1517 (LTS) ~ 30 (°C)
v

AREAS USUARIAS AREAS USUARIAS W
PRODUCCION CALDERAS Y ENVASADO [

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
‘l RELACION DE EQUIPO DE AIRE COMPRIMIDO
)
i DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD
AIRE COMPRIMIDO 42-001 COMPRESOR DE AIRE No. 1 Jovy WhoL-112 460PCM
AIRE COMPRIMIDO 42-003 COMPRESOR DE AIRE No. 2 Jov WhoL-112 dc0pem
AIRE COMPRIMIDO 42-005 COMPRESOR DE AIRE No. 3 Joy WNOL-112 4c0PeM
AIRE COMPRIMIDO 42-010 POST FILTRO No.1 Jov s 485 Pem
AIRE COMPRIMIDO 42-011 POST FILTRO No.2 Joy = 485 PeM
AIRE COMPRIMIDO 42-012 POST FILTRO No.3 Jov s 485 PCM
AIRE COMPRIMIDO 42-016 TANQUE AIRE COMPRIMIDO(TANQUE DE OSCILACIONES) [SATERA SM LALTLTS.
AIRE COMPRIMIDO 42-017 SECADOR DE AIRE N-1 Y N-2 PUROMEX 201HA4-0000DS 714 MIMIN

La generacion del aire comprimido es a través de compresores reciprocantes, que tienen
acoplado por medio de bandas un motor de 100 (HP) cada uno y para poder abastecer a las
areas usuarias generalmente trabajan dos compresores a la vez. La relacion de motores es la
siguiente:

| GERENCIA METROPOLITANA SUR
lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA
POTENCIA
AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) R.P.M. Volts
AIRE COMPRIMIDO 42-002 COMPRESOR DE AIRE No 1 RELIANCE TCCV K230333432-3 100.0 1780|220/440
AIRE COMPRIMIDO 42-004 COMPRESOR DE AIRE No 2 RELIANCE TCCV K230333432-2 100.0 1780|220/440
AIRE COMPRIMIDO 42-006 COMPRESOR DE AIRE No 3 RELIANCE TCCV K230333432-1 100.0, 1780(220/440

Este servicio es continuo desde que se inicia el proceso de arranque de todos los equipos
hasta que se cierra el proceso de produccion y lavado.

El aire comprimido es enfriado por medio indirecto con agua de torre de enfriamiento en
sus dos etapas de compresion, hasta alcanzar una temperatura de 27 a 32 (°C).

1.2.2.3 Agua Potable

El agua potable utilizada es recibida de la red municipal por medio de dos acueductos
administrados por la Comision Nacional del Agua (CNA), el acueducto Mixquic (linea de
operacion normal) y el acueducto Tlahuac (linea de emergencia). Esta agua se considera
blanda ya que su valor en dureza oscila en las 100 (p.p.m.), un pH de 7.0, una alcalinidad a
la M de 175 (p.p.m.), alcalinidad a la F de 0.0 (p.p.m.), en solidos totales disueltos un valor
de 200 (p.p.m.) y una cuenta estandar de maximo 20 (col./ml).
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DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE TRATAMIENTO DE AGUA POTABLE

RED MUNICIPAL FILTROS DE ARENA ALMACENAMIENTO BOMBEO
> >
1,500 (m®) v 1,340 (GPM) 5 (m°) > 36.7 (GPM)
DESENGRASADOR FILTRO DE ARENA
CLORADOR
- 36.7 (GPM)
45 (Kg/dia) e
Y : t v
ALMACENAMIENTO BOMBEO FILTRO DE CARBON
ACTIVADO
1,118 (m?) 110 (GPM)
3.0a5.0 (ppm) Cl libre 36.7 (GPM)
BOMBEO ALMACENAMIENTO SUAVIZACION
640 (GPM) 50 (m°) 36.7 (GPM)
FILTROS DE CARBON RECUPERACION DEL AGUA ALMACENAMIENTO
ACTIVADO DE RETRO LAVADO
—> > 3
50 (m”)
1,340 (GPM) 50 (m3)
BOMBEO
AREAS USUARIAS
110 (GPM)
1,500 (m*/dia)
CONDENSADORES
EVAPORATIVOS Y TORRE DE
ENFRIAMIENTO
100 (m*/dia)

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

El tratamiento que recibe antes de ser enviada a las areas usuarias es el siguiente:
Filtrado por medio de arena silica y antracita: que se encarga de retirar los sélidos
contenidos en el agua.
Cloracion: se aplica gas cloro por medio de un clorador con el fin de desinfectar el
agua y prevenir su contaminacion mientras se encuentra almacenada, este agente de
desinfeccion se dosifica a la salida de los filtros de arena y antracita, teniendo una
concentracion residual en un rango de 3.0 a 5.0 (p.p.m.).
Almacenamiento: el agua ya clorada se almacena en dos cisternas de 554 (m®) y 564
(m®) cada una, donde el agua tiene un tiempo de residencia minimo de 8 horas.
Bombeo: para el desplazamiento del agua se utilizan bombas centrifugas de 320
(g.p.m.).
Filtrado por medio de carbdn activado: como etapa final se realiza el filtrado por
medio de carbdn activado granular de lignita 8x30, el cual se encarga de eliminar
color, olor y sabor al agua potable.
Tuberias: son tuberias de acero inoxidable 304.

Retrolavado

Los filtros de arena y carbon activado reciben un proceso de limpieza denominado
retrolavado, el cual consiste en cerrar la entrada y la salida, abrir las valvulas de retrolavado
haciendo circular agua en sentido inverso a su operacion normal, permitiendo que la cama
de material filtrante se expanda y desaloje todas las impurezas que ha retenido. Como esta
agua es de calidad, se recupera y se hace circular por un tratamiento de arena, carbon
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activado y suavizacion con capacidad del sistema de 36.7 (g.p.m.), para posteriormente
enviarse a los condensadores evaporativos y torres de enfriamiento

La relacion de equipo se enlista a continuacion:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE AGUA POTABLE

B

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD
TRATMQE?’ISLEE fe 40-001 FILTRO DE ARENA No. 1 AESA M S35 cPm
TRATMQS%ISL%E fevn 40-002 FILTRO DE ARENA No. 2 AESA SM 335 GPM
TRATMQ?ZSL[;E e 40-003 FILTRO DE ARENA No. 3 AESA s 335 cPm
TRATNQS%ISL?EE fen 40-004 FILTRO DE ARENA No. 4 AESA SM 335 GPM
TRATA“QS?ISEE ren 40-005 FILTRO DE CARBON ACTIVADO No. 1 TECMAN, S.A. TA126776 (M3) 335 GPM
TRATMQCE#/ISL?EE fen 40-006 FILTRO DE CARBON ACTIVADO No. 2 TECMAN, S.A. TA-126176 (M3) 3 e
TRATMQS:;SLDEE ren 40-007 FILTRO DE CARBON ACTIVADO No. 3 TECMAN, S.A. TA126776 (M3) 335 GPM
TRATA“QCE#ISL[;E ren 40-008 FILTRO DE CARBON ACTIVADO No. 4 TECMAN, S.A. TA-12676 (M3) 335 GPM
TRATAMPIS%ISLDEE ren 40-061 BOMBA DE CISTERNA No. 1 WORTHINGTON b1011 %20 GPM
TRATA“QE?;SLE_E ren 40-063 BOMBA DE CISTERNA No. 2 WORTHINGTON po1t 320 GPM
TRATMQCE#/ISL?EE ret 40-065 BOMBA DE CISTERNA No. 3 WORTHINGTON bom 320 6P
TRATA“QE?ISLDEE ren 40-067 BOMBA DE CISTERNA No. 4 WORTHINGTON bo1t S20GPM
TRATMQCE#/ISL?EE feun 41-001 CISTERNA No. 1 SIM s o4 ms
TRATMQS#;SLDEE ren 41-003 CISTERNA No. 2 siM SM 564 m3
TRATMQCE)%ISL[;E ren 41-004 CLORADOR No. 1 WALLACE AND TIERNAN Vs 45 Kgidia
TRATAMIENTO DE AGUA V-75 45 Kg/dia

POTABLE 41-005 CLORADOR No. 2 WALLACE AND TIERNAN
TRATRAPEA(I:%\F"TE%EE: e 40-079 BOMBA DE SISTEMA DE FILTRACION DE AGUA No.1 VALSI CHMEO300A 139Lem
TRATQZ(E\;TEOREE: e 40-079 BOMBA DE SISTEMA DE FILTRACION DE AGUA No.2 VALSI CHME0300A 1oLem
TRATRAz(I)ELJhli‘L%EE: e 40-079 FILTRO DE ARENA RECUPERACION AESA FLP-S672-1 1/2M 139LPm
TRATRAEA(I:%\;TE%ES: e 40-079 FILTRO DE CARBON ACTIVADO RECUPERACION AESA FeA-s6r2-11/2M 1soLem
TRAT:!::ELJ’\;‘DL%EE: e 40-079 SUAVIZADOR No.1 DE RECUPERACION AESA SAD-36721 1/2M 139LPM
TRATRAZ(I:TJ,\;’TE%ES: e 40-079 SUAVIZADOR No.2 DE RECUPERACION AESA SAD-3672-1 L/2M 1oLem

El suministro de agua potable a las areas usuarias se efectla por medio de bombas
centrifugas, las cuales son impulsadas por motores de 50 (Hp) siendo dos bombas
necesarias para tal fin y de acuerdo a la demanda puede ser operada solo una unidad. Los
motores que intervienen en esta area se enuncian a continuacion:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
‘lJ CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE AGUA POTABLE
Liconsa

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

POTENCIA
AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) R.P.M. Volts

TRATAMIENTO DE U.S ELECTRICAL

AGUA POTABLE 40-062 BOMBA DE CISTERNA No 1 MOTORS 326TS H331A-BO1-M 50.0 3545(230/440
TRATAMIENTO DE U.S ELECTRICAL

AGUA POTABLE 40-069 BOMBA DE CISTERNA No 2 MOTORS 326TS H331A-BO3-M 50.0 3545|230/440
TRATAMIENTO DE U.S ELECTRICAL

AGUA POTABLE 40-065 BOMBA DE CISTERNA No 3 MOTORS 326TS H331A-BO3-M 50.0 3545(240/440
TRATAMIENTO DE U.S ELECTRICAL

AGUA POTABLE 40-067 BOMBA DE CISTERNA No 4 MOTORS 326TS H331A-BO1-M 50.0 3545|230/460
TRATAMIENTO DE

AGUA POTABLE 40-080 SISTEMA DE FILTRACION DE AGUA N-1 RELIANCE KO3 IRA3950-24K39 3.0 3450(220/440
TRATAMIENTO DE

AGUA POTABLE 40-081 SISTEMA DE FILTRACION DE AGUA N-2 RELIANCE K03 IRA3950-24K39 3.0 3450|220/440
TRATAMIENTO DE

AGUA POTABLE 41-031 MOTOBOMBA SUMERGIBLE VH-PUMP VH-233K 21058 3.0 SIN[220
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1.2.2.4 Refrigeracion

En el sistema de refrigeracion se tienen dos sub sistemas, la torre de enfriamiento y el
sistema de refrigeracion.

El sistema de la torre de enfriamiento abastece agua para el retiro de calor en los
compresores de aire y los compresores de amoniaco reciprocantes en el area de Servicios
Auxiliares y en el area de Produccién para una etapa de la pasteurizacion, lo cual se realiza
por medio de bombas centrifugas conectadas a motores de varias capacidades y la cantidad
de motores en operacion es en razon de la cantidad de lineas que estén produciendo siendo
un maximo de dos bombas que estén en operacion.

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE ENFRIAMIENTO DEL AGUA DE TORRE

|

AGUA POTABLE DE SISTEMA TORRE DE ENFRIAMIENTO TORRE DE ENFRIAMIENTO BOMBEO AREAS USUARIAS
DE TRATAMIENTO | ENTRADA R SALIDA N PASTEURIZACION, COMPRESORES
50 () > 19A23(°C) d 14A18(°C) > 1,000 (GPM) DE AIRE Y AMONIACO
7}
A4
AGUA POTABLE DE SISTEMA
DE RECUPERACION EMISION DE VAPOR DE AGUA
50 (1) ALAATMOSFERA

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

I GERENCIA METROPOLITANA SUR
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA
AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD
SST DE AT 112-418 503 TR
REFRIGERACION 45-001 TORRE DE ENFRIAMIENTO EVAPCO
SIST DE SIM 1000 GPM
REFRIGERACION 45-006 BOMBA DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No. 1 WORTHINGTON
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-008 BOMBA DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No. 2 WORTHINGTON SM 1000 GPM
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-010 BOMBA DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No. 3 WORTHINGTON SM 1000 GPM
GERENCIA METROPOLITANA SUR
] CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE TORRE DE ENFRIAMIENTO
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA
FOTENCIA
AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (HP) RPM. | Volts
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-007 BOMBA DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No 1 IEM 168321 2912002 750 3557|2201440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-009 BOMBA DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No 2 us 7484 92338028 600  3557]2201440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-011 BOMBA DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No 3 IEM 74915829 1807043 00|  3532|2201440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-001 VENTILADOR DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No.1 EMERSON MKEOOSW7-C__[908-02200548-GT- 300|  1775|2301460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-001 VENTILADOR DE TORRE DE ENFRIAMIENTO No.2 EMERSON MKEOOSW7-C__|908-02200548-GT 300|  1775]2301460

Este servicio debe de ser continuo, para cubrir la demanda que le requieren los compresores
de aire y el funcionamiento de los ventiladores va en funcion de la carga térmica a retirar.

Pagina 44



CAPITULO |

El sistema de refrigeracion es del tipo Philllips con una capacidad de 660 (TR), el cual
utiliza amoniaco anhidro (NH3) como refrigerante y es empleado para el enfriamiento de la
leche de forma indirecta, ya que por medio de un circuito cerrado se enfria una solucién de
monopropilenglicol, la cual se encarga de retirar la carga térmica de la leche de la ultima
etapa de pasteurizacion, teniendo una gradiente de 9 (°C). Para poder llevar a cabo el ciclo
de refrigeracion se utilizan compresores de tornillo y reciprocantes de la marca Mycom, de
285 y 100 (Toneladas de refrigeracidn) respectivamente, con una capacidad instalada de
960 (TR) en compresién, dos condensadores evaporativos de la marca Evapco, dos
enfriadores de placas de la marca Alfa Laval que enfrian 750 (GPM) de una mezcla de agua
monopropilenglicol al 20%, evaporadores de la marca Recold y Alfa Laval para el
enfriamiento de aire en los cuartos frios, con una capacidad instalada de 75 (TR) y un flujo
de aire de 5,180 (m3/hr). En cuanto a los recipientes contenedores del amoniaco, se cuenta
con recipientes disefiados bajo el cddigo ASME (American Society of Mechanical
Engineers) seccion VIII, los cuales son supervisados de acuerdo a lo indicado en la NOM-
026-STPS-2002 de Recientes Sujetos a Presion y Generadores de Vapor.

En el area se tiene equipo de aire autébnomo, canister, trajes sellados para manejo de
amoniaco, mangueras con agua a presion, cono de viento y el manual para la atencién de
cualquier tipo de contingencia por fuga o derrame de amoniaco.

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE REFRIGERACION

ALMACENAMIENTO DE TANQUE DE
COMPRESION P AMONIACO GAS | ALMACENAMIENTO
960 (TR) "~ 7.378(LTS) d -L0A-20(°C)
AGUA POTABLE DE SISTEMA
DE TRATAMIENTO
50 () A Y
CONDENBADORES ENFRIADOR| DE PLACAS BOMBEO
EVAPORATIVOS RETORNO DE AMONIACO 1C0L-AGUA AL 0}
1 961(TR) LiQUIDO DEGL CS;AS(GTUR) L2 886 (GPM)
/AGUA POTABLE DE SISTEMA
DE RECUPERACION
50(m') ;
A A
ALMACENAMIENTO DE .
AMONIACO LIQUIDO | VALVULA DE EXPANSION PA?GE:?DZ%;ON <
. 6591 (LTS) i
EMISION DE VAPOR DE AGUA
ALAATMOSFERA

CUARTOS FRIOS
75 (TR)

v

SILOS DE ALMACENAMIENTO
625(TR)

v

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE REFRIGERACION

lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD
SISTEMA DE B 100TR
REFRIGERACION 45-060 COMPRESOR DE AMONIACO RECIPROCANTE No.1 MY COM
SISTEMA DE B 100TR
REFRIGERACION 45-062 COMPRESOR DE AMONIACO RECIPROCANTE No.2 MYCOM
SISTEMA DE . 100 TR
REFRIGERACION 45064 COMPRESOR DE AMONIACO RECIPROCANTE No.3 MY COM
SISTEMA DE 8B 100TR
REFRIGERACION 45-066 COMPRESOR DE AMONIACO RECIPROCANTE No.4 MY COM
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45070 COMPRESOR DE AMONIACO DE TORNILLO No.1 MY COM 20LveL TR
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-072 COMPRESOR DE AMONIACO DE TORNILLO No.2 MYCOM 200LVeL 25 TR
SISTEMA DE HL4195 15 GPM
REFRIGERACION 45074 BOMBA DE ACEITE COMPRESOR DE TORNILLO No. 1 VIKING
SISTEMA DE HL4195 15 GPM
REFRIGERACION 45076 BOMBA DE ACEITE COMPRESOR DE TORNILLO No. 2 VIKING
SISTEMA DE RPC 48x18 6,591 LTS.
REFRIGERACION 45-078 RECIPIENTE A PRESION CONSTANTE BRISA, S.A DECV.
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45079 | ACUMULADOR DE SUCCION GENERAL BRISA, S.A DECV. RPCE0az T3TBLTS
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45080 |TRAMPA PHILLIPS RR REFRIGERACION INDUSTRIAL RR-TH2040 7eLTs.
SISTEMA DE RPC 8x4 158 LTS.
REFRIGERACION 45-081 RECIPIENTE PILOTO IRRSA
SISTEMA DE PG-8X40 30LTS.
REFRIGERACION 45-082 PURGADOR DE GASES NO CONDEN. IRRSA
SISTEMA DE SA 18X36 125LTS.
REFRIGERACION 45-083 SEPARADOR DE ACEITE No. 1 IRRSA
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-084 SEPARADOR DE ACEITE No. 2 IRRSA SA 18X36 125LTS.
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45085 SEPARADOR DE ACEITE No. 3 IRRSA SA 18336 125LTS.
SISTEMA DE SA 18X36 125LTS.
REFRIGERACION 45-086 SEPARADOR DE ACEITE No. 4 IRRSA
SISTEMA DE ATC523B 4805 TR
REFRIGERACION 45-088 CONDENSADOR EVAPORATIVO No.1 EVAPCO
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-089 CONDENSADOR EVAPORATIVO No.2 EVAPCO ATCo238 4805 TR
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45090 BOMBA DE AGUA HELADA No.1 AP AURORA AXEXIA 443 GAM
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45002 BOMBA DEAGUA HELADA No.2 AP AURORA AXXIA 443 GAM
SISTEMA DE 4X5X9A 443 GPM
REFRIGERACION 45004 BOMBA DEAGUA HELADA No.3 AP AURORA
SISTEMA DE SIM 125TR
REFRIGERACION 45-106 SISTEMA REFRIGERACION SILO No.1 APV CREPACO
SISTEMA DE SIM 125TR
REFRIGERACION 45-107 SISTEMA REFRIGERACION SILO No.2 APV CREPACO
SISTEMA DE SIM 125TR
REFRIGERACION 45-108 SISTEMA REFRIGERACION SILO No.3 APV CREPACO
SISTEMA DE o 125 TR
REFRIGERACION 45-109 SISTEMA REFRIGERACION SILO No.4 APV CREPACO
SISTEMA DE . 1251R
REFRIGERACION 45-110 SISTEMA REFRIGERACION SILO No.5 APV CREPACO
SISTEMA DE 2100XRGA 125TR
REFRIGERACION 45-112 DIFUSOR No.1 RECOLD
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-113 DIFUSOR No.2 RECOLD Z100XRGA 125TR
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-114 DIFUSOR No.3 RECOLD 2100XRGA 125TR
SISTEMA DE INGA562D4 125TR
REFRIGERACION 45-115 DIFUSOR No.4 ALFA LAVAL
SISTEMA DE 2100XRGA 125TR
REFRIGERACION 45-116 DIFUSOR No.5 RECOLD
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-117 DIFUSOR No.6 RECOLD Z100XRGA 125TR
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-260 ACUMULADOR DE SUCCION ENFRIADOR No.1 RR REFRIGERACION INDUSTRIAL RSPagx120 4095LTS.
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-261 ACUMULADOR DE SUCCION ENFRIADOR No.2 RR REFRIGERACION INDUSTRIAL RSPagx120 4095LTS.
SISTEMA DE MK15-BWFG 520 TR
REFRIGERACION 45-262 ENFRIADOR DE PLACAS No.1 ALFA LAVAL
SISTEMA DE MK15-BWFG 520 TR
REFRIGERACION 45-265 ENFRIADOR DE PLACAS No.2 ALFA LAVAL
SISTEMA DE
REFRIGERA CION 45-271 TANQUE DE BALANCE AGUA-GLICOL RR REFRIGERACION INDUSTRIAL MOD 86x208 20000LTS
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-088 BOMBA DE CONDENSADOR EVAPORATVO No.1 GREENUP IL SXaBN 800 G
SISTEMA DE 5X4BN 800 GPM
REFRIGERACION 45-088 BOMBA DE CONDENSADOR EVAPORATVO No.2 GREENUPIL
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
‘]_] CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE REFRIGERACION
Liconsa

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA APLANTA

POTENCIA
AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RP.M. Volts
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-061 COMPRESOR DE NH3 RECIPROCANTE No 1 IEM 822164192 2801019 150.0 1760|440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-063 COMPRESOR DE NH3 RECIPROCANTE No 2 IEM 822164192 2801019 150.0 1760 440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-065 COMPRESOR DE NH3 RECIPROCANTE No 3 IEM 822164192 2801019 150.0 1760 440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-067 COMPRESOR DE NH3 RECIPROCANTE No 4 IEM 164192AE 50002 150.0 1760 440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-069 COMPRESOR DE NH3 RECIPROCANTE No 6 SIEMENS ILA4-4454YK30 |46644 150.0 1760)220/440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-071 COMPRESOR DE TORNILLO No 1 TOSHIBA B3502VLG3BM |93Y39124 350.0 3570 460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-073 COMPRESOR DE TORNILLO No 2 TOSHIBA B3502VLG3BM |94901668 350.0 3570 460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-075 BOMBA DE ACEITE COMPRESOR DE TORNILLO No 1 PORTE C18T17DB11B  [SIN 3.0 1725 230
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-077 BOMBA DE ACEITE COMPRESOR DE TORNILLO No 2 PORTE C18T17DB11B  [SIN 3.0 1725 230
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-088 VENTILADOR DE CONDENSADOR EVAPORATIVO No.1 EMERSON MKEO04W7-C 908-02200548-G 25.0 1775)230/460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-088 VENTILADOR DE CONDENSADOR EVAPORATIVO No.2 EMERSON MKEO04W7-C 908-02200548-G 25.0 1775)230/460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-088 BOMBA DE CONDENSADOR EVAPORATIVO No.1 US ELECTRICAL AER04 UJ5S2AM9 5.0 1745)230/460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-088 BOMBA DE CONDENSADOR EVAPORATIVO No.2 US ELECTRICAL AER04 UJ5S2AM9 5.0 1745)230/460
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-091 BOMBA DE AGUA HELADA No 1 SIEMENS ILAO2862FE72  |HO5T0128TM-13 30.0 3532|220/440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-093 BOMBA DE AGUA HELADA No 2 SIEMENS ILAO2862FE72  |HO5T0128TM-11 30.0 3532|220/440
SISTEMA DE
REFRIGERACION 45-095 BOMBA DE AGUA HELADA No 3 SIEMENS GGZE HO5T0128TM-12 30.0 3532)220/440
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO 45-112 DIFUSOR No 1 (5 MOTORES DE 0.5 H.P.) BALDOR SIM SIN 2.5 1725)230/460
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO 45-113 DIFUSOR No 2 (5 MOTORES DE 0.5 H.P.) BALDOR S/IM SIN 2.5 1725|230/460
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO 45-114 DIFUSOR No 3 (2 MOTORES DE 0.75 H.P.) ALFA-LAVAL ZIEHL-ABEGG  [FR056 4DA41.2L 1.5 1300)230/460
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO 45-115 DIFUSOR No 4 (5 MOTORES DE 0.5 H.P.) BALDOR S/IM SIN 2.5 1725)230/460
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO 45-116 DIFUSOR No 5 (5 MOTORES DE 0.5 H.P.) BALDOR SIM SIN 2.5 1725)230/460
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO 45-117 DIFUSOR No 6 (5 MOTORES DE 0.5 H.P.) BALDOR S/IM SIN 2.5 1725|230/460

El funcionamiento de los equipos depende de la carga térmica a retirar en el momento de la
elaboracion de la leche y de su almacenamiento. En este sistema se manejan los equipos
mas grandes en potencia de la Gerencia Metropolitana Sur.

1.2.2.5 Distribucion de energia eléctrica

Se tiene una acometida trifasica de energia eléctrica de 23,000 (Volts) y 60 (Hertz) que
suministra la Luz y Fuerza del Centro, correspondiente a una tarifa HM, con una demanda
contratada de 2,450 (Kw).

La energia eléctrica es dirigida a dos sub estaciones reductoras, la sub estacion de las areas
productivas y la sub estacion de las areas administrativas. En la sub estacion de las areas
productivas se tienen transformadores de 1,500 (KVA), que reducen el voltaje a 440 (Volts)
para su distribucion. En la sub estacion de las areas administrativas se tiene un
transformador de 1,000 (KVA), el cual reduce el voltaje a 440 (Volts). Para la utilizacion
de voltajes de 220 y 127 se tienen transformadores de 45 (KVA).
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En caso de fallas en el suministro eléctrico, se tienen para cubrir esta eventualidad tres

plantas de emergencia, una de 750 y dos de 900 (KVA) que abastecen solo las areas
productivas.

El factor de potencia es corregido mediante tres bancos de capacitores automaticos de la
marca Técnica Salgar, S.A., con capacidades de 360 (KVARS) dos de ellos para las areas
productivas y uno de 240 (KVARS) para las areas administrativas, manteniendo un factor
de potencia facturable en promedio de 97%.

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE DISTRIBUCION DE LA ENERGIA ELECTRICA

TRANSFORMADOR
REDUCTOR PRODUCCION

23,000/440 (VOLTS)

SUB ESTACION DE
o SERVICIOS AUXILIARES BANCO DE CAPACITORES
23,000 (VOLTS) 340 KVAR

'

TRANSFORMADOR
REDUCTOR - PRODUCCION O SERVICIOS
AUXILIARES

23,000/440 (VOLTS)

LUZ Y FUERZA DEL CENTRO SUB ESTACION DE #
23,000 (VOLTS) N ACOMETIDA

BANCO DE CAPACITORES
23,000 (VOLTS) 20 VAR

TRANSFORMADOR
N REDUCTOR o SERVICIOS AUXILIARES
»

23,000/440 (VOLTS)

SUB ESTACION DE TRANSFORMADOR
AUTOMOTRIZ REDUCTOR o AREAS ADMINISTRATIVAS
>

A 4

23,000 (VOLTS) 23,000/440 (VOLTS)

BANCO DE CAPACITORES
240 KVAR

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

Para poner en funcionamiento los motores mayores o iguales de 5 (HP), se lleva a cabo
mediante arrancadores a tension reducida del tipo electromecanicos o de estado solido.

Para la medicion de los pardmetros de la energia eléctrica se utiliza el multimetro digital de
la marca Lovato Electric, de la serie DMK-32, teniendo comunicacion con una
computadora personal mediante el software DMK Remote Control. (All Rights Reserved)

DIGITAL MULTIMETER
k- H -

Fuente: Servicios Auxiliares a Planta
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Control remoto DMK - P

Password
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TEENION DE F u
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IHD CEF

L10FF1

F: DE POTE! L 2 DE FOTER )R DE PFOTERM!

9.4 zac OMLIME MO ALARMAS 100.0%
Fuente: Servicios Auxiliares a Planta

Los equipos de mayor relevancia se muestran en la siguiente relacion:

GERENCIA METROPOLITANA SUR
!l CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE DISTRIBUCION DE ENERGIA ELECTRICA
Liconsa

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

POTENCIA
AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RP.M. | Volts
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-179 MOTOR VENTILADOR 1 TRANSF-1 AESA MBT48(71A)4  |40165-298 0.25) 1610|220/440
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-180 MOTOR VENTILADOR 2 TRANSF-1 AESA MBT48(71A)4  |40165-299 0.25) 1610|220/440
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-181 MOTOR VENTILADOR 1 TRANSF-2 AESA MBT48(71A)4 _ |40165-300 0.25) 1610|220/440
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-182 MOTOR VENTILADOR 2 TRANSF-2 AESA MBT48(71A)4 _ |40165-301 0.25) 1610|220/440
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-183 MOTOR VENTILADOR 1 TRANSF-3 AESA MBT48(71A)4 _ |40165-302 0.25) 1610|220/440
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-184 MOTOR VENTILADOR 2 TRANSF-3 AESA MBT48(71A)4 _ |40165-303 0.25) 1610|220/440
SUBESTACION DE
AUTOMOTRiZ 43-185 MOTOR VENTILADOR 2 TRANSF-3 AESA MBT48(71A)4  |40165-304 0.25 1610[220/440
SUBESTACION DE
AUTOMOTRIZ 43-186 MOTOR VENTILADOR 2 TRANSF-3 AESA MBT48(71A)4  |40165-305 0.25 1610[220/440

Pagina 49



CAPITULO |

GERENCIA METROPOLITANA SUR ) )
RELACION DE EQUIPO DE DISTRIBUCION DE ENERGIA ELECTRICA

lm DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-130 PLANTA DE EMERGENCIA No.1 OTTOMOTORES A700DC 700 KW
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-133 PLANTA DE EMERGENCIA No.2 IGSA bLo00 900 KW
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-177 PLANTA DE EMERGENCIA No.3 IGSA bLo0o S0 kW
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-128 BANCO DE CAPACITORES No.1 TECNICA SALGAR, S.A. 2/00009A S60KVAR
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43129 |BANCO DE CAPACITORES No.2 TECNICA SALGAR, S.A. 2100009A SE0KVAR
SUBESTACION DE
AUTOMOTRIZ 43-188 BANCO DE CAPACITORES No.3 TECNICA SALGAR, S.A. 2/00009A 240KVAR
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-121 TRANSFORMADOR DE POTENCIA TRP.1 IMEX SM 1500 KVA
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43123 TRANSFORMADOR DE POTENCIA TRP.2 IMEX SM 1,500 KVA
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-122 TRANSFORMADOR DE POTENCIA TRP.3 IMEX SM 1500 KvA
SUBESTACION DE
AUTOMOTRIZ 43-187 TRANSFORMADOR DE POTENCIA TRP.4 IMEX SIM 1,000 KVA
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-124 SUBESTACION DISTRIBUIDORA DE SERVICIOS AUXILIARE{ACCESORIOS ELECTRICOS INTERIOR 23,000 VOLTS
SUBESTACION DE
AUTOMOTRIZ 43-189 SUBESTACION DISTRIBUIDORA DE AUTOMOTRIZ ACCESORIOS ELECTRICOS INTERIOR 23,000VOLTS
SUBESTACION DE
ACOMETIDA 43-120 SUBESTACION COMPACTA ACOMETIDA ACCESORIOS ELECTRICOS INTERIOR 23,000 VOLTS
SUBESTACION DE SIM 1320 KVA
SERVICIOS AUXILIARES 43-121 TABLERO DISTRIBUCION PRIMARIA TDP-1 ACCESORIOS ELECTRICOS
SUBESTACION DE S 1320 KVA
SERVICIOS AUXILIARES 43-123 TABLERO DISTRIBUCION PRIMARIA TDP-2 ACCESORIOS ELECTRICOS
SUBESTACION DE SM 1320 KVA
SERVICIOS AUXILIARES 43-122 TABLERO DISTRIBUCION PRIMARIA TDP-3 ACCESORIOS ELECTRICOS
SUBESTACION DE
AUTOMOTRIZ 43-187 TABLERO DISTRIBUCION PRIMARIA TDP-4 ACCESORIOS ELECTRICOS SM 1320 KVA
CUARTO DE CCM DE R 280.6 HP
SERVICIOS AUXILIARES 43-140 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-1 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 3202 HP
SERVICIOS AUXILIARES 43-146 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-2 SQUARE'D :
CUARTO DE CCM DE 3 590.4 HP
SERVICIOS AUXILIARES 43-152 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-3 SQUARE'D :
CUARTO DE CCM DE 3 4825 HP
SERVICIOS AUXILIARES 43-158 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-4 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 3202 HP
SERVICIOS AUXILIARES 43-164 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-5 SQUARE'D .
CUARTO DE CCM DE 3 218.5 HP
PRODUCCION 43-010 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-6 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 2195 HP
PRODUCCION 43-027 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-7 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 245,25 HP
PRODUCCION 43-044 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-8 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 47225 WP
PRODUCCION 43-071 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-9 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 523 HP
PRODUCCION 43-237 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-11 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 50.6 HP
PRODUCCION 43-261 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-12 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 50.6 HP
PRODUCCION 43-293 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-13 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 472.25 HP
PRODUCCION 43-111 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-17 SQUARE'D )
CUARTO DE CCM DE 3 50.6 HP
PRODUCCION 43-432 CENTRO DE CONTROL DE MOTORES CCM-19 SQUARE'D )
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-132 GAB. TRASFER# 1 (TDPE-5-1) OTTOMOTORES SM 152227 HP
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43-178 GAB. TRASFER # 1 ( TDPE-5-2) IGSA SM 15619 HP
SUBESTACION DE
SERVICIOS AUXILIARES 43133 GAB. TRASFER # 1 ( TDPE-5-3) IGSA SiM 1581.9 HP

En la distribucion de la energia eléctrica solo se tienen motores de 0.25 (HP) para el
enfriamiento de los transformadores.
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1.2.2.6 Tratamiento de aguas residuales.

A la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales (PTAR) llegan las siguientes aguas:

El agua que desecha produccion.

El agua que desecha el comedor.

El agua de los sanitarios, y recibe un tratamiento previo mediante fosas sépticas.
El agua residual recibida en la PTAR es tratada mediante un tratamiento bioldgico de tipo
mixto anaerobio (reactores anaerobios del tipo UASB Upflow Anaerobic Sludge Blanket-
Manto de lodos anaerdbicos de flujo ascendente)-aerobio (reactores aerobios de lodos
activados en la modalidad de aereacion extendida), el agua residual llega a la PTAR y es
bombeada a un tanque desengrasador donde le son retiradas las grasas y aceites, para poder
pasar a un carcamo de rebombeo donde es enviada a un tanque homogenizador, en el que se
dosifica acido sulfurico al 98% o sosa caustica para regular el pH entre 6.0 y 8.0; una vez
estabilizado el pH se bombea el agua un tanque anaerobio donde recibe el primer
tratamiento biolégico. A la salida del tanque anaerobio y por medio de la gravedad se
desplaza el agua al tanque aerobio, siendo en este proceso la necesidad de integrar una
mayor cantidad de oxigeno para que los micro organismos encargados de la limpieza del
agua puedan realizar su cometido, el siguiente paso es la separacion de los micro
organismos del agua tratada y se realiza mediante un tanque de sedimentacion, los lodos
generados son regresados al tanque aerobio y el agua es dirigida a el tanque de cloracion,
donde recibe un tratamiento de desinfeccion, para poder ser enviada a la red de riego la
cantidad de 350 (m*/dia). El agua tratada debe de cumplir con los requisitos de la NOM-
003-SEMARNAT-1996.

El proceso de tratamiento de agua residual genera lodos activados estabilizados, los cuales
van a parar a un deposito para su posterior deshidratacion al 95% mediante un filtro prensa
y su posterior disposicion final. Dado que es un residuo y de acuerdo al analisis CRETIB
que se le realiza cada semestre donde el resultado indica que no es Corrosivo, no es
Reactivo, no es Explosivo, no es Toxico, no es Inflamable y no es Bioldgico infeccioso; se
manda a un confinamiento para su disposicion final con un proveedor autorizado.
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Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

Los equipos y tanques con que cuenta la planta de tratamiento de aguas residuales son:
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i

GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE EQUIPO DE LA PTAR

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA IDENTIFICACION DESCRIPCION MARCA MODELO CAPACIDAD

TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46-001 BOMBA DE AGUA CRUDA No. 1 SENTINEL C 760FE 7LPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46-002 BOMBA DE AGUA CRUDA No. 2 SENTINEL C 760FE 7LPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46:007___|BOMBA CARCAMO REBOMBEO No. 1 SENTINEL C S00ASS 7LPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46008 [BOMBA CARCAMO REBOMBEO No. 2 SENTINEL C 500ASS 7LPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46011 |AGITADOR DE HOMOGENIZADOR No. 1 SEW-EURODRIVE INC RVFOSDVIS2N4 10HP
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46012 |AGITADOR DE HOMOGENIZADOR No. 2 SEW-EURODRIVE INC RVFOSDVI32N loHP
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46017 |BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 1 SENTINEL C630SS TLPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46018 |[BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 2 SENTINEL C 630SS TLPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46019 [BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 3 SENTINEL C630SS 7LPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46-020 __|BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 4 SENTINEL € 630SS 7LPS
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46029 |AEREADOR No. 1 MODULO 1 PHILADELPHIA PV-6.PTO 34Lb OfHr
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46030 |AEREADOR No. 2 MODULO 1 PHILADELPHIA PV-6.PTO 34Lb OfHr
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46035 |AEREADOR No. 1 MODULO 2 PHILADELPHIA PV-6.PTO 34LbOyr
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46037 |AEREADOR No.2 MODULO 2 PHILADELPHIA PV-6.PTO 341D OfHr
TRATAMIENTO DE AGUAS - —

RESIDUALES 46-044 RASTRA DE SEDIMENTADOR No. 1 FRAN 30 m'/m* dia
TRATAMIENTO DE AGUAS - —

RESIDUALES 46-045 RASTRA DE SEDIMENTADOR No. 2 FRAN 30 m’/m* dia
TRATAMIENTO DE AGUAS - —

RESIDUALES 46046 |BOMBA RECIRCULACION No. 1 MODULO 1 SENTINEL -
TRATAMIENTO DE AGUAS -~ —

RESIDUALES 46047 |BOMBA RECIRCULACION No. 2 MODULO 1 SENTINEL "
TRATAMIENTO DE AGUAS —_— —

RESIDUALES 46043 |BOMBA RECIRCULACION No. 1 MODULO 2 SENTINEL "
TRATAMIENTO DE AGUAS — —

RESIDUALES 46049 |BOMBA RECIRCULACION No. 2 MODULO 2 SENTINEL -
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46.064  |BOMBA DE AGUA TRATADA No 1 WHORTINGTON D1000 1,000 GPM
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46065 |BOMBA DE AGUA TRATADA No 2 WHORTINGTON D101 529 GPM
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46054 |BOMBA DE ACIDO SULFURICO No.1 NEPTUNE S47-SN3-EC 29 GPH
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46055 |BOMBA DE ACIDO SULFURICO No.2 NEPTUNE S47-SN3-EC 29 GPH
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46063 __|COMPRESOR DE AIRE (EFLUENTES) CENTURY CL10103120H 120 GALLON
TRATAMIENTO DE AGUAS - —

RESIDUALES 46076 |MOTOBOMBA DE AYUDA A CLORACION SENTINEL -
TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES 46089 |SECADOR DE LODOS NETTCO DE MEXICO COR-BIOONCAVAS 800 MM
TRATAMIENTO DE AGUAS ]

RESIDUALES 4609 |CLORADOR WALLACE AND TIERNAN ME 45 Kg/dia
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GERENCIA METROPOLITANA SUR
RELACION DE TANQUES EN LA PTAR

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

AREA

DESCRIPCION

MATERIAL DE
CONSTRUCCION

CAPACIDAD
(m3)

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

CARCAMO DE LLEGADA

CONCRETO ARMADO

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

DESENGRASADOR

CONCRETO ARMADO

25

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

CARCAMO DE REBOMBEO

CONCRETO ARMADO

TRATAMIENTO DE AGUAS

RESIDUALES

TANQUE AEROBIO No.2

RESIDUALES HOMOGENIZADOR CONCRETO ARMADO 300
TRATAMI O DEAGUAS CONCRETO ARMADO 450
RESIDUALES TANQUE ANAEROBIO No.1
TRATAMIENTO DE AGUAS
CONCRETO ARMADO 450
RESIDUALES TANQUE ANAEROBIO No.2
TRATAMI O DEAGUAS CONCRETO ARMADO 300
RESIDUALES TANQUE AEROBIO No.1
TRATAMI O DEAGUAS CONCRETO ARMADO 300

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

SEDIMENTADOR No.1

CONCRETO ARMADO

60

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

SEDIMENTADOR No.2

CONCRETO ARMADO

60

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

CLORADOR

CONCRETO ARMADO

14

TRATAMIENTO DE AGUAS

CONCRETO ARMADO

235

RESIDUALES TANQUE DE ALMACENAMIENTO
TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES TANQUE DE BOMBEO CONCRETO ARMADO 25

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

TANQUE DE RECIRCULACION No.1

CONCRETO ARMADO

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

TANQUE DE RECIRCULACION No.2

CONCRETO ARMADO

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

TANQUE DE ACIDO

POLIPROPILENO

TRATAMIENTO DE AGUAS
RESIDUALES

TANQUE DE PURGAS

POLIPROPILENO

Aqui el consumo de energia eléctrica es para el bombeo del agua con bombas centrifugas a
través del proceso y para el abastecimiento de oxigeno en los tanques aerobios, dado que la
supervivencia de los micro organismos ahi residentes la basan en el consumo de la materia
organica y la presencia de oxigeno en una concentracion de 33 Kg Oy/Hr, asi mismo, el
agua ya tratada es bombeada para riego de las areas verdes.

Pagina 54



CAPITULO |

GERENCIA METROPOLITANA SUR
CAPACIDADES DE LOS MOTORES DE LA PTAR

=

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO E INGENIERIA A PLANTA

POTENCIA
AREA IDENTIFICACION MOTOR ACOPLADO A MARCA MODELO SERIE (H.P) RP.M. Volts
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-003 BOMBA DE AGUA CRUDA No. 1 SIEMENS RGZE BO3TESP93 3.0 1740(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-004 BOMBA DE AGUA CRUDA No. 2 SIEMENS RGZE B03T12M203 3.0 1740(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-009 CARCAMO REBOMBEOQ No. 1 SIEMENS ILA2182-4YK30 145518 3.0 1730{220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-010 CARCAMO REBOMBEO No. 2 SIEMENS ILA2182-4YK30 |4827-97 3.0 1730(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-013 AGITADOR DE HOMOGENIZADOR No. 1 USA SEW DFV13254 860113979.96.002] 7.5 1730{230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-014 AGITADOR DE HOMOGENIZADOR No. 2 USA SEW 13254 860113979.96.001 7.5 1730(230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-021 BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 1 SIEMENS RGS M95T00-11-4-68 1.0 1720(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-022 BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 2 SIEMENS RGS M95T00-11-4-82 1.0 1720(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-023 BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 3 SIEMENS RGS M95T00-11-4-75 1.0 1720{220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-024 BOMBA DE HOMOGENIZADOR No. 4 SIEMENS RGS M95T00-11-4-96 1.0 1720{220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-027 AEREADOR No. 1 MODULO 1 USA SEW DFV132N4 860113566.96 10.0 1750{220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-028 AEREADOR No. 2 MODULO 1 USA SEW DFV132N4 860113566.96 10.0 1740(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-034 AEREADOR No. 1 MODULO 2 USA SEW DFV132N4 860113566.96 10.0 1740|230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-035 AEREADOR No. 2 MODULO 2 USA SEW AL65A 860113566.96 10.0 1740(230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-040 RASTRA DE SEDIMENTADOR No. 1 SIEMENS ILA21436KY30  |SlII-3 0.8 1130(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-041 RASTRA DE SEDIMENTADOR No. 2 SIEMENS ILA21436KY30 |SIII-10 0.8 1130)220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-050 BOMBA RECIRCULACION No. 1 MODULO 1 SIEMENS RGZE D02T012M161 2.0 1735|220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-051 BOMBA RECIRCULACION No. 2 MODULO 1 SIEMENS RGZE D02T012M208 2.0 1735(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-052 BOMBA RECIRCULACION No. 1 MODULO 2 BALDOR M3558T 354001T585M 2.0 1740(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-053 BOMBA RECIRCULACION No. 2 MODULO 2 SIEMENS ILA2146 5410-93 2.0 1760|220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-064 BOMBA DE AGUA TRATADA No 1 U.S DE MEXICO M158 C06-H158 25.0 3540|230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-065 BOMBA DE AGUA TRATADA No 2 UNDERWRITERS J241E 50.0 3540[230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-053 BOMBA DE ACIDO SULFURICO No.1 GENERAL ELECTRIC|5KH36NN24HX  [NLL100911 1.0 1725(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-053 BOMBA DE ACIDO SULFURICO No.2 GENERAL ELECTRIC|5KH36NN24HX  [2KL140645 1.0 1725(220/440
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-063 COMPRESOR DE AIRE (EFLUENTES) U.S J133 010023LR061 10.0 1740|230/460
TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES 46-053 BOMBA PARA CLORACION SIEMENS 1LA2146-4YK30 |5410-192 2.0 1720(220/440

1.2.3 Produccion diaria.

En la Gerencia Metropolitana Sur, la determinacion de los requisitos relacionados con el
producto, se establecen en las Oficinas Centrales y son acatados para cumplir con lo
siguiente:

a) N° de dias operativos del mes en cuestion.
b) Periodo mensual a considerar.

C) Volumen de Mensual de Produccidn.

d) Cantidad asignada a cada Programa Social.
e) Capacidad instalada.
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Los requisitos que no son establecidos por Oficinas Centrales en el Programa de Despacho
y Distribucién de Leche Fluida para Abasto Social pero que son necesarios para la entrega
del producto, se encuentran definidas en el Libro de Formulas de Leche con Grasa Vegetal
Pasteurizada con clave DP-06-2003. Adicionalmente el cumplimiento con los aspectos
legales y normativos a los cuales se encuentra sujeto el producto, se determinan en los
Mapas de proceso establecidos por las &reas de Produccién, Control de Calidad y
Mantenimiento e Ingenieria a Planta.

Los aspectos legal y normativo se cumplen aplicando las actividades definidas y
establecidas en los mapas de proceso, los instructivos de trabajo y los métodos de pruebas
aplicados por parte de Control de Calidad, ya que actualmente este Departamento se
encuentran acreditado por le Entidad Mexicana de Acreditamiento (EMA) para las
actividades de inspecciones y pruebas.

Actualmente no se establecen otros requisitos por parte de la Gerencia Metropolitana Sur
ya que por ser una industria del grupo LICONSA, todos los requisitos son determinados por
nuestro cliente, que en este caso es Oficinas Centrales.

En la revision de los requisitos relacionados con el producto participa el Gerente y
Subgerente de produccion y consiste en:

Revision para la programacion de actividades con respecto al Programa de Produccion
Anual y Mensual, emitido por Oficinas Centrales, para identificar los lineamientos para la
produccion diaria.

Por las caracteristicas de nuestra organizacion no existen negociaciones por parte de la
GMS y Oficinas centrales, solamente se aclaran las indicaciones que se emiten
mensualmente a través del programa de despacho.

Por conocimiento de nuestro cliente y por pertenecer al grupo LICONSA, Oficinas
Centrales cuenta con la informacion relacionada con la capacidad de produccién instalada
de tal forma que se conocen las capacidades para cumplir con sus requisitos.

Los registros que corresponden a la revision de los programas de produccion Unicamente
son administrados por la Subgerencia de Produccién y Mantenimiento a través de su
Departamento de Produccion. Mediante los oficios de notificacion correspondiente a los
programas de despacho que genera el Subgerente de Produccion y Mantenimiento al
personal de su area, se dan a conocer los requerimientos de Oficinas Centrales.

La explicacion esquematica de la determinacion de los requisitos especificados por nuestro
cliente, incluyendo las actividades de entrega y las posteriores a la misma, se presenta el
siguiente esquema:
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ESQUEMA PARA DETERMINAR AL CLIENTE

PORLO TANTO:

1.- ¢QUIEN ES EL CLIENTE?
R.- OFICINAS CENTRALES A TRAVES DELA

A TRAVES DE
OFICINAS CENTRALES Programa

De
Direccion de Produccién Produccién

Direccion de Abasto Social

DIRECCION DE PRODUCCION Y DIRECCION
DEABASTO SOCIAL.

2.- ¢ QUIEN REALIZA LA REVISION DELOS
REQUISITOS PARA CUMPLIR CON LOS
REQUERIMIENTOS DE OFICINAS CENTRALES?

R.- GERENTE Y SUBGERENT E DE PRODUCCION
Y MANTENIMIENTO DELA GMS.

4 ~_ ]
A
PADRON DE GERENCIA SUBGERENCIA DE
BENEFICIARIOS METROPOLITANA » PRODUCCION Y
4 SUR MANTENIMIENTO
A A

ENTREGA DEL
PRODUCTO

A

> DISTRIBUCION < PRODUCCION

Fuente: GMS-SAC-01 Manual del Sistema de Administracion de la Calidad

La entrega del producto terminado al Departamento de Distribucidn, es en los andenes de
carga de las unidades de distribucion, siendo el punto final de analisis del proceso de
produccion.

Actualmente la produccion diaria es de 970,000 litros en promedio, para cubrir la demanda
correspondiente a la Gerencia Metropolitana Sur y al Programa de Abasto Social Morelos.

1.2.4 Tiempo de produccion.

El proceso de produccion se realiza durante las 24 horas del dia, utilizando tres turnos de
trabajo con los siguientes horarios:

PRIMER TURNO 07:00 -15:00
SEGUNDO TURNO 15:00 — 22:30
TERCER TURNO 22:30 - 05:30

Los dias sabados se inicia el arranque del proceso de produccién a las 22:30 horas, siendo
hasta el domingo el inicio del envasado a las 7:00 horas. El dia viernes el &rea de proceso
termina su labor a las 22:30 horas y el area de envasado labora hasta terminar el programa
de produccion.

Durante el transcurso de la semana se aplican los siguientes lavados:
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Lavado completo

El equipo de proceso tiene programado cada 24 horas un lavado completo de lunes a jueves
en el tercer turno.

Los dias domingo se realiza un lavado parcial y uno completo y el viernes al término de la
produccidn se da un lavado completo.

El area de envasado tiene programado un lavado completo cada 24 horas que tiene una
duracién de 4 horas y se realiza cuando se ha cumplido con el programa de despacho.

Lavado parcial

Los lavados parciales se aplican durante el segundo turno, de domingo a jueves. Estos
horarios pueden variar de acuerdo a los resultados microbiol6gicos que emite Control de
Calidad y al grado de ensuciamiento de las placas del intercambiador de placas, por la
acumulacién de sélidos grasos.

En el area de envasado se cuenta con un calendario de lavado manual para cada maquina
envasadora, este lavado tiene una duracion de 2 horas por maquina y es independiente al
lavado completo en cuando a forma de aplicacion y se realiza en el tercer turno. El dia
martes se lavan las maquinas 4 y 7, el miércoles se lavan las maquinas 5 y 8, el dia jueves
corresponde lavar las maquinas 6 y 9 y por Gltimo el viernes se lavan las maquinas 1, 2y 3.

Para poder iniciar el arranque de produccion el area de servicios auxiliares da inicio a sus
actividades a las 21:30 horas del mismo dia sabado, con el fin de proveer energia eléctrica,
agua potable, aire comprimido, vapor y refrigeracion. Cerrando sus actividades al momento
en que el area de produccion notifica que ha concluido con sus labores.

En el lapso en que la maquinaria se encuentra fuera de op