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RESUMEN

Para aumentar la productividad y poder competir a nivel nacional con empresas ya
consolidadas en el mercado, la empresa RAMBER E.I.R.L ubicada en la regiéon Arequipa, con el
rubro principal de produccién, distribucion, venta de agua y bebidas gasificadas, decidié duplicar su
produccion y tener una politica competitiva en ventas y publicidad, por tal motivo, se plantea la
compra de una linea automatizada con una capacidad aproximada de 10000 BPH (botellas por hora),
gracias al conocimiento de la composicion y todos los procesos gque se tuvieron que realizar a la
primera linea, se sabe de los equipos que necesitan el uso de la metodologia (VDI) y lo que se requiere
para una correcta instalacion y montaje.

Para la instalacién y montaje con el permiso de la empresa, se presenta la gestién del
proyecto, asi como metodologias para la instalacion y montaje, parte de la ingenieria de detalle y los
mantenimientos necesarios para los equipos de la nueva linea, guardando la confidencialidad de
marcas y equipos por peticion de la empresa RAMBER E.IL.R.L., y revelando datos y metodologias
necesarias para la investigacion aplicada de la siguiente tesis.

EL objetivo general de esta tesis, fue la instalacion y montaje de una linea automatizada de
bebidas gasificadas, con el uso de la metodologia Project Management Institute (PMI - gestion de
proyectos) y de disefio Verein Deutscher Ingenieure (VDI), para lograr su puesta a prueba y generar
la méxima capacidad de produccidn, siguiendo a detalle todos los pasos de gestion del proyecto. Se
realizaron varias visitas técnicas donde se constaté desde la llegada del equipo en conteiner de
importacién, hasta la puesta a prueba siguiendo la metodologia PMI para la gestion del proyecto y la
prueba en vacio.

En el capitulo I, se describe el problemay se plantea la necesidad del aumento de produccion
y la instalacion de una nueva linea de produccion, se describen los objetivos y la justificacion.

En el capitulo Il, se describe los antecedentes e investigaciones con respecto al tema de
instalacion y montaje de lineas automatizadas, algunas bases tedricas de los equipos utilizados en
una linea de produccion de bebidas, también se describe la metodologia PMI y de disefio mecénico
(VDI).

En el capitulo 111, se describe en detalle la metodologia PMI con sus planes de gestion, se
define el alcance y el disefio del proyecto con la metodologia VDI en detalle, definidos segln la
poblacién y la muestra seleccionadas para el estudio.

Para el capitulo 1V, se discuten los resultados obtenidos en funcién de la gestion PMI, la
metodologia del disefio VDI y algunos alcances de ingenieria de detalle llevados para la puesta a

prueba de la linea y la entrega junto con el cierre de proyecto.
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ABSTRACT

In order to increase productivity and be able to compete at the national level, with companies
already consolidated in the market, the company RAMBER EIRL located in the Arequipa region,
with the main line of production, distribution, sale of water and carbonated beverages, decided to
double its production and have a competitive policy in sales and advertising, for this reason the
purchase of an automated line with an approximate capacity of 10,000 BPH (bottles per hour) is
proposed, thanks to the knowledge of the composition and all the processes that had to be carried out
at the First of all, it is known about the equipment that needs the use of the methodology (VVDI) and
what is required for a correct installation and assembly.

For the installation and assembly, with the permission of the company we will present the
project management, as well as methodologies for the installation and assembly, part of the detailed
engineering and the necessary maintenance for the equipment of the new line, keeping brand
confidentiality and equipment at the request of the company RAMBER EIRL, and revealing data and
methodologies necessary for the applied research of the following thesis.

The general objective of this thesis was the installation and assembly of an automated line
of carbonated beverages, with the use of the Project Management Institute (PMI - project
management) methodology and the Verein Deutscher Ingenieure (VDI) design, to achieve its
implementation. to test and generate the maximum production capacity, following in detail all the
project management steps. Several technical visits were made where it was verified from the arrival
of the equipment in import containers, until the testing, following the PMI methodology for the
management of the project and the empty test.

Chapter I, describes the problem and arises due to the need for increased production and the
installation of a new production line describes the objectives and justification.

Chapter 11, describes the background and research regarding the issue of installation and
assembly of automated lines, some theoretical bases of the equipment used in a beverage production
line, also describes the PMI (project management) methodology and mechanical design (VDI).

Chapter 111, describes in detail the PMI methodology with its management plans, defines the
scope and design of the project with the methodology (VDI) in detail, defined according to the
population and sample selected for the study.

For chapter IV, the results obtained are discussed, based on the PMI management, the VDI
design methodology and some detailed engineering scopes carried out for the testing of the line and
the delivery together with the project closure.

Keywords: Installation & assembly, Project management, VDI 2221, Automated line.

Carbonated drinks.
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INTRODUCCION

La empresa RAMBER E.I.R.L se encuentra ubicada en la region de Arequipa-Perd, esta
dedicada a la produccién y comercializacion de jugos y bebidas gasificadas en la regién sur del Peru.
Se ha logrado establecer que la empresa es una de las mas importantes y destacadas por la variedad
de productos de la region. La empresa RAMBER se encuentra constantemente desarrollando lineas
de produccion y procesos innovadores, cumpliendo las exigencias del publico en general como las
normativas nacionales de estandar de calidad.

La empresa actualmente se encuentra en expansion, logrando posesionarse en el competitivo
mercado de bebidas de jugos y gaseosas a nivel nacional, naci6 en la region Arequipa y a lo largo
del tiempo ha adquirido maquinaria para automatizar sus procesos de produccion, hacerlos méas
dindmicos, junto con una politica eficaz de ventas y distribucion, la empresa logré hace algunos afios
colocar una linea de bebidas automatizada, y ahora plantea colocar una linea automatizada de jugos
y bebidas gasificadas para poder duplicar su produccion y ventas de cara al nuevo afio.

La empresa decidié adquirir una linea automatizada de fabricacion china, el tiempo de
importacién, traslado, desaduanaje y logistica fue més largo de lo debido por la pandemia que se dio
el afio 2020, motivo por el cual cuando llegaron los conteiners, el tiempo para la instalacion, montaje
y puesta a prueba necesitd ser bien gestionado como proyecto, consiguiendo los objetivos en el
tiempo estipulado del proyecto con la empresa RAMBER E.I.R.L

La informacion de la tesis es la misma informacion que maneja la empresa INNOVAMEC
E.I.LR.L (Innovaciones Mecénicas), encargada de la instalacion, montaje y puesta a prueba; por lo
tanto, por motivos de confiabilidad, pactados desde un principio con la empresa RAMBER, solo se
mostrara algunos datos técnicos, metodologias y costos del proyecto, lo suficientemente relevantes
para presentar la tesis de investigacion aplicada y guardar la confidencialidad requerida por la
empresa RAMBER, para mantener su competitividad en el mercado.

Para realizar un seguimiento satisfactorio del proyecto, la empresa INNOVAMEC decidié
utilizar la metodologia PMI de gestién de proyectos, donde se llegara a garantizar la eficacia de la
metodologia para una correcta gestion de tiempo, costos activos y recursos humanos. Debido a que
la empresa RAMBER decidi6 no contratar los servicios de técnicos e ingenieros extranjeros de la
empresa que fabricé la linea automatizada, por su alto costo y problemas con la logistica de traslado
en la instalacion de la linea, por problemas técnicos en la puesta a prueba; se aplico una reingenieria
y redisefio, utilizando la metodologia de disefio mecanico VDI, contando con la lista de exigencias
de todos los stakeholders del proyecto, comprobando la eficacia de la metodologia en aplicaciones

de redisefio en ingenieria.



Algunos cambios de reingenieria se tuvieron que dar, debido a que la realidad en nuestro
pais y la region Arequipa, eran diferentes, por ubicacion geogréafica y tecnologia, asi que es parte de
la presente tesis presentar algunos redisefios en las maquinarias, propios del proceso para lograr la
puesta a prueba final.

Finalmente, se llegaran a conclusiones basadas en los objetivos especificos y se mostrara
como las tecnologias importadas, junto con metodologias y procesos de reingenieria, dan frutos y se
logrard una correcta puesta a prueba y una produccion a plena carga instalada, sin necesidad de

técnicos especializados de la empresa fabricante.



CAPITULO I:
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1 PLANTEAMIENTO
1.1.1 Planteamiento del Problema

Laempresa RAMBER E.I.R.L, se ubicaen el Jr. Trujillo 105 en el distrito de Cerro Colorado
en provincia de Arequipa del departamento de Arequipa; es una de las empresas agroindustriales de
la ciudad dedicada a la produccién y comercializacion de bebidas (jugos) a base de productos
naturales y bebidas gasificadas; actualmente abarca toda la regién sur del Per( y parte del mercado
nacional.

RAMBER E.I.LR.L produce productos innovadores a base de bebidas gasificadas y no
gasificadas para el pblico general sin ninguna excepcion, siendo muy exigentes con el cumplimiento
de calidad, por lo que actualmente cuenta con una variada cantidad de productos y marcas. La
empresa RAMBER E.I.R.L actualmente posee una linea de produccién que cuenta con un solo turno-
mafiana que tiene una capacidad de 6 500 botellas por hora en productos de 500 ml. y hasta el 2018
la empresa geograficamente abarcaba todo el sur del Perd, para el 2019 la empresa abarco las
ciudades del centro y norte del Perd, lo que ocasiond un incremento en los pedidos y el
desabastecimiento de productos, ya que no se llegaba a cubrir la demanda; se aumento un turno por
la tarde, pero se incurria en gastos del 35 % adicionales, debido al entrenamiento de los nuevos
operadores de cada maquina y habia pérdidas de tiempo (1 a 2 horas) en preparacion de cada maquina
por producto, cambios de formato y problemas operativos con mantenimiento.

Laempresa RAMBER E.I.R.L al tener desabastecimiento con respecto a la demanda, decidié
incorporar una segunda linea de produccion; debido al presupuesto se adquiere una linea de origen
chino, por lo que la problematica actual es la secuencia de montaje (metodologia) y el redisefio de
elementos, sistemas y mecanismos. Otro gran problema esta en las especificaciones de trabajo que
los equipos traen de fabrica, como las del tipo de botella, energia, presidn de aire y las propias (flujo
de agua, consumo, peso, tamafio).

Respecto a los equipos que conforman la linea se tienen los siguientes problemas:



o Chiller: Fases del motor de arranque cambiadas, siendo una de las primeras

problematicas.

e Etiquetadora: Dos cuchillas de corte, tambor de corte con la capacidad solo para
etiquetas de (500 ml. hasta 3 L).

o Dosificador de Tapas: Disefiado para tapas (sport cup — tapas normales).

e Empaquetadora: Faja transportadora inestable por la falta de conexiones rigidas de

equipo a equipo.

e Carbocooler: Las tuberias de distribucion del agua gasificada cuenta con muchas

pérdidas por su disefio.

1.1.2 Formulacion del problema

Por lo tanto, el presente proyecto esta orientado a gestionar la implementacién y montaje de

una linea automatizada de jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L utilizando
las metodologias (PMI) y de disefio (VDI).

e Problema general

¢Como gestionar el proyecto de implementacién y montaje de una linea automatizada de

jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L. utilizando las metodologias del
(PMI) y de disefio (VDI)?

e Problemas especificos

¢Qué actividades previas se deben realizar al inicio del proyecto de investigacion
planteado?

¢Qué acciones deben tomarse para corregir las fallas si estas son detectadas dentro
de la linea?

¢Qué maquinas se deben de considerar en la ingenieria de detalle para su correcta
aplicacién y su puesta en marcha en la linea automatizada?

¢Qué flujo de secuencias se debe describir para tener un buen complemento de la
gestion del proyecto?

¢Qué consideraciones deberia tenerse para la implementacion de un plan de

mantenimiento, una vez finalizada la implementacién?



1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo General
Gestionar la implementacién y montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas

gasificadas con el uso de la metodologia (PMI) y de disefio (VDI) para laempresa RAMBER E.I.R.L.

1.2.2 Objetivos Especificos

e Realizar un estudio y analisis de las principales herramientas de gestion y disefio de
proyecto previos a la investigacion.

o Realizar el disefio y redisefio de elementos, sistemas y mecanismos segln la metodologia
del VDI para el presente proyecto.

o Realizar la reingenieria de las méaquinas donde se generaron sintomas, en funcion de la
aplicacion de las metodologias (PMI & VDI), con el fin de mostrar datos concluyentes
de los cambios efectuados en cada maquina y conseguir el correcto funcionamiento de
la linea completa.

o Realizar el seguimiento durante todo el proceso de instalacion y montaje utilizando el
flujo de secuencias, describiendo los sistemas eléctricos, neumaticos, mecanicos y de
produccién para complementar la metodologia PMI.

¢ Planificar los tipos de mantenimiento y periodos en los que se deben realizar, basados
en la correcta instalacién y funcionamiento de los equipos de la linea siguiendo las

metodologias empleadas (PMI & VDI).

1.3  JUSTIFICACION E IMPORTANCIA
1.3.1 Justificacién técnica

La empresa proveedora de la linea de produccidn, al haber transportado las maquinas:
Triblock, Carbocooler, Chiller, Etiquetadora y Empaquetadora, tuvo que enviarla desarmada para su
posterior implementacion y montaje, el cual dicho sea de paso, debe ser minucioso y cuidadoso.
Afadir estd linea automatizada a la linea de produccion, puede perturbar un sistema complejo y
finamente sincronizado, ya que sus variadores de frecuencia (VDF), los controladores l6gicos
programables (PLC), alumbrado, circuitos de comunicacion, controladores, los sistemas de parada
de emergenciay otros pueden sufrir cambios a la hora de la instalacion de toda la linea, estos cambios
deben de ser debidamente calibrados para su puesta en marcha, para poder llevar a toda la linea a un
100 % de su capacidad de instalacion y produccién, que seguln el fabricante es de 8500 BTH (botellas
por hora), por tal motivo deberan aplicarse metodologias de disefio y montaje mecanico. La

disminucién de paradas por mantenimientos es otro punto muy importante, ya que esta se reduciria



en un 15 %. Por si una de las lineas sufre una parada, la otra sigue en produccién incrementando su

confiabilidad.

1.3.2 Justificacion econdémica

Para la empresa, adquirir una nueva linea de produccion mediante un proveedor de la ciudad
Suzhou Jiang-China, es mas rentable que adquirirlo de un proveedor local, ya que el precio de toda
la linea es inferior a los proveedores de Latinoamérica o Europa; si se suma el precio de la linea mas
los gastos en la importacion, la inversién total es mucho menor comparada a la compra de un
proveedor de Latinoamérica o de Europa. También, se busca el aumento de rentabilidad en un 15 %
por la produccion constante que se generaria, las ganancias se veran reflejadas con un incremento
del 20%, permitiendo la adquisicion de componentes y elementos de mejor calidad para sus
mantenimientos, ademas de disponer con la cantidad necesaria de trabajadores para todos los turnos

de trabajo en la empresa.

1.3.3 Justificacion Social

Tener una segunda linea de produccién, hard que la demanda nacional sea abastecida
satisfaciendo las necesidades de sus clientes y conservarlos en el tiempo. En lo que refiere al medio
ambiente, el sistema de tratamiento de agua es de mucha utilidad, ya que esta serd empleada para el
lavado de botellas y otras actividades dentro la empresa, siendo nuevamente tratada para un nuevo
uso. Ademas de lo expuesto, la empresa contribuird con la economia regional debido al incremento
de impuestos que se pagara al estado, y al implementar una nueva linea de produccion, generara la
contratacion de nuevo personal operario, generara trabajo a empresas proveedoras, distribuidores y
de transporte, colaborando asi con la golpeada economia regional debido a la pandemia del afio 2021.

Es necesario hacer hincapié que la empresa GYTRES S.A.C, se encarga de gestionar los
residuos de merma de plastico, recibiendo 800 kg. mensuales los que reutiliza para la elaboracion de
plasticos secundarios como bolsas y derivados; la empresa Cor & Mel, se encarga de gestionar los
residuos del aceite usado para el mantenimiento de todos los equipos, recibiendo de 1 a 100 litros

semanales, procesandolos mediante filtros especiales para un segundo uso o ser almacenados.

1.4  HIPOTESIS Y DESCRIPCION DE VARIABLES
1.4.1 Hipotesis General

HO: El uso de la metodologia PMIy VDI no lograra la correcta instalacion del proyecto y el
redisefio de los componentes de la linea automatizada que debido a su lugar de origen no cumplen

con las caracteristicas de trabajo en Pert — Arequipa,



H1: EL uso de la metodologia PMI y VDI lograréa la correcta instalacion del proyecto y el
redisefio de los componentes de la linea automatizada que debido a su lugar de origen no cumplen

con las caracteristicas de trabajo en Per(l — Arequipa.



CAPITULO II:
MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

En la tesis titulada “Instalacion y montaje del tercer filtro de relaves del area 620 — Proyecto
Tambomayo — Compaiiia Minera Buenaventura” realizada por Carlos Samaniego Chuquillanqui,
expone como objetivo principal, el desarrollo y aplicacion de los procedimientos de construccion
que buscan mejorar el proceso constructivo del proyecto; también propone como objetivos
secundarios mejorar la gestién de materiales, herramientas y equipos en la obra; mejorar la gestion
de mano de obra calificada; la identificacion de los peligros y la evaluacion continua de los riesgos
en todo el proceso constructivo, reducir el alto costo por asesoria de instalacion, mejorar la
planificacion y control del proyecto para su terminacién cabal y en el tiempo programado y
finalmente, garantizar el buen funcionamiento del Filtro Prensa. Como conclusién afirma que los
procedimientos adoptados en su trabajo de investigacidn fueron los mas adecuados y que gracias a
esta eleccion se pudo lograr los objetivos antes mencionados. (Samaniego, 2018).

En la tesis denominada “Reingenieria de procesos para la mejora de la produccion de jugo
de naranja de una empresa productora de alimentos, Lima 2016.” Realizada por Annie Rios Géalvez
Annie, tuvo como objetivo general realizar una reingenieria de los procesos de la linea de produccion
para incrementar la productividad de la empresa procesadora de alimentos, Lima 2016, donde la
poblacién en estudio, es presentada por los nimeros totales de observaciones diarias para la toma de
tiempos de la linea de produccion (Rios, 2016). La investigacion mencionada servira como guia para
aplicar la reingenieria en los procesos de las maquinas que presenta toda la linea en estudio.

En la tesis titulada “Propuesta de mejora en la gestion de mantenimiento mediante la
aplicacion de herramientas del Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) para linea PET
de bebidas gaseosas” realizada por Rudy Cano Chavez; realiza una evaluacion de tres alternativas de
mantenimiento mediante un arbol de decisiones, comparando el mantenimiento basado en la
condicién, el Mantenimiento Productivo Total (TPM) y el Mantenimiento Centrado en la

Confiabilidad (RCM), concluye que la mejor alternativa para obtener resultados a corto plazo y



cumplir con los objetivos y lineamientos de la compafiia es el RCM, que cuenta con un cumplimiento
de 92.6 %, reflejando la facilidad para adoptarlo como disciplina de trabajo en el area de
mantenimiento (Cano, 2015). Este estudio servira de ayuda para la generacion de la documentacion
técnica como es el plan de mantenimiento que se propuso como uno de los objetivos a cumplir en
esta investigacion.

Segun la tesis publicada titulada “Disefio de sistema amortiguador para controlar desgaste
del cable de acero en sistema de carguio de mineral de S.M.C.S.A. —Yauricocha” realizada por
Orlando Sovero Mufioz, quien disefié el sistema de amortiguacion para lograr controlar el desgaste
del cable de acero e incrementar la vida util del mismo, aplico la metodologia de disefio segun la
norma VDI 2221y VDI 2225. Sovero, recomienda utilizar el método de disefio VDI 2221-2225 con
el objetivo de buscar soluciones, con el fin de obtener la informacion precisa por lo que se usara el

mismo método para la presente investigacion (Sovero, 2017).

2.2 BASES TEORICAS
2.2.1 Linea de produccion

Una linea de produccién es un conjunto de estaciones y puestos de trabajo con control
manual, semiautomatico o total, donde las materias primas se transforman en un producto terminado

listo para la venta” (Ruiz, 2015).

2.2.2 Lineas envasadoras automaticas de liquidos

Una linea envasadora automatica de bebidas, esta conformada por una cantidad de maquinas
gue se encuentran unidas y sincronizadas a través de una computadora central y que, dependiendo
de las necesidades del producto o las condiciones iniciales de la materia prima, se encargan del
ordenamiento, seleccidn, enjuague, lavado y esterilizacién de los envases hasta el llenado, taponado,
etiquetado y empacado del producto terminado. (Paez, 2019).

La linea de produccion esta conformada por 6 0 mas maquinas automatizadas, las cuales son
las siguientes: El Chiller, Carbocooler, Triblock, Secadora, Etiquetadora, y Empaquetadora incluido
el tanel termo contraible, que también podria ser considerado una méaquina independiente. La
informacion descriptiva de las maquinas y equipos, se obtuvo de los manuales proporcionados por

la empresa de la linea envasadora cuyos hombres por motivos de confidencialidad se omitiran.

2.2.3 Triblock
El Triblock es una maguina automatizada, el sistema (Triblock) consta de una enjuagadora,
llenadora y tapadora. El Triblock estd compuesto de un motor principal, transportadora de salida,

ventilador de entrada, posicionador de tapas, cargador de tapas, bomba de enjuague, bomba CIP,



valvula de enjuague, valvula de aire, valvula de entrada de bebidas, ventilador de la valvula de

direccion incorrecta, interruptor de tapa, valvula abierta y una valvula de entrada de aire.

Figura 1. Maquina Triblock

Nota: La imagen corresponde a una maquina Triblock, cabe recalcar que la
imagen es usada como referencia a una Maquina Triblock. Recuperado de:
https://www.hermis.biz/product/products/more-equipment/Triblock/

2.2.3.1 Principio de funcionamiento del Triblock

Las botellas se introducen desde el transportador aéreo, en el monobloque de la llenadora a
través de la rueda de estrella. La abrazadera de la botella instalada en la rueda giratoria de la
enjuagadora, agarrara la boca de la botella y realizara rotaciones de 180° a lo largo de una pista guia
para orientar la boca de la botella hacia abajo.

En la secciéon designada de la enjuagadora, el agua de enjuague saldra por boquillas
especiales para enjuagar la pared interior de la botella. Después del enjuague y el goteo, las botellas
sujetadas por la pinza de la botella, daran otra rotacion de 180° a lo largo de un carril guia para
nuevamente colocar el cuello de la botella hacia arriba.

Las botellas limpias salen de la enjuagadora mediante una rueda de estrella para alimentar la
llenadora. Después de ingresar en la llenadora, las botellas son retenidas por la tapa de la campana
en la boca, que es accionada por el cilindro de elevacion para elevarlas con el fin de que encajen con
las valvulas de llenado, la tapa de la campana también se levanta al mismo tiempo.

Las vélvulas de llenado se abren mediante sefiales de presencia de botellas. Una vez
finalizado el llenado, las valvulas se cierran mediante el mecanismo de cierre de valvulas para detener

la ventilacion y completar el proceso de llenado.
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El mecanismo de transporte de botellas se baja mediante una leva para desenganchar las
botellas llenas de las valvulas de llenado. A continuacidn, las botellas se transfieren a la tapadora
mediante una estrella de manipulacion de cuellos.

Las cuchillas antirrotacion de los cabezales de tapado, agarraran el cuello de la botella para
impedir su rotacién y mantenerlo en posicion vertical. El cabezal de tapado de rosca, realizara un
movimiento giratorio y de rotacién junto con la méquina, para terminar el proceso completo de
tapado, de recogida, colocacion, giro y desenganche de los tapones bajo el control de una leva. Un
dispositivo acomodador de botellas tipo estrella descarga las botellas terminadas en la cinta

transportadora de descarga para ser transportadas fuera del Triblock.

2.2.4 Chiller
2.2.4.1 Principio de funcionamiento

Son enfriadores de aire, principalmente estan compuestos de un compresor, condensador,
valvulas de expansidn térmica y evaporador; cuatro partes principales con un solo nivel por sistema
de refrigeracién por compresion, el refrigerante gas-liquido de conversién mutua, absorber y liberar
calor de principio, para lograr el efecto de refrigeracion.

Después de la puesta en marcha, el compresor comienza a trabajar, la funcion de compresion,
el compresor de refrigerante se convierte en gas de alta presién a alta temperatura, pasa gas
refrigerante a alta temperatura y alta presion a través del condensador. El enfriamiento ocurre por
calor del gas que puede convertirse en liquido, al mismo tiempo, en aquel momento a través del
ventilador de enfriamiento del condensador elimina el calor.

La alta presion del liquido refrigerante mediante valvulas de expansion térmica genera caida
de presion. El refrigerante liquido puede convertirse en una lata de gas, tanto para el liquido
refrigerante mezcla de dos fases al estado can. Refrigerantes a través del evaporador, en el evaporador
con medios de transferencia de calor, enfriamiento congelar el agua a la temperatura requerida,
cumplir con los requisitos. Después el evaporador de gases refrigerantes vuelve a completar un ciclo

de refrigeracion compresor.
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Figura 2. Chiller

Nota: La imagen corresponde a una maquina de un Chiller cabe recalcar
que la imagen es usada como referencia. Recuperado de: (Servicio de
Refrigeracién Industrial, 2019).

2.2.4.2 Piezas principales y funcion

El Chiller consta de 6 piezas principales; el compresor, el condensador, el filtro secador, la
valvula de expansion térmica, el evaporador y el controlador de alta tension. EI compresor tiene la
funcion de la compresion y transporte de vapor de refrigeracion, y provoca evaporador de bajo
voltaje, condensador en alta presion, es el corazén del todo el sistema, este compresor adopta el tipo
de vértice totalmente cerrado, su potencia general para el mecanismo de agua fria es del 25 % al
30 % de habilidad fria.

El condensador cuenta con dispositivos de salida de calor, los refrigerantes absorberan
calorias y transformacion de evaporacién por consumo de energia reactiva por compresor con medio
refrigerante de emisiones de calor. El Filtro secador tiene la funcion de eliminar impurezas, absorber
el refrigerante, prevenir la creacién de tapones de hielo en espacios confinados de la tuberia de agua
libre de refrigerante (especialmente lugar de la boca de la valvula de expansion térmica). La valvula
de expansion térmica por efecto de estrangulamiento ajusta el flujo del refrigerante en el evaporador.

El evaporador es un equipo de capacidad de salida, el refrigerante en el evaporador absorbe
el calor enfriando el objeto, a fin de lograr el propésito de refrigeracién esta maquina adopta un
evaporador tipo carcasa y tubo. Por dltimo, se tiene al controlador de alta presion utilizado para
controlar el compresor de presion de succion y salida de trabajo, siendo un regulador de alta presion
de 25 bares, el regulador de baja presion esta ajustado para 2 bar, cuando la presion de salida es

superior a 25 bar del compresor, 0 compresor boca aspiracion 2 bar, se activa la alarma.
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2.2.5 Etiquetadora termofusible giratorio

Es una Maquina automatica compuesta por una parte fija y otra rotativa, con una serie de
funciones que permiten decorar y enmarcar envases PET de diferentes formas, con etiquetas
envolventes de variados materiales y tamafios de forma precisa. Su composicion estd dada por un
porta bobinas para etiquetas y o envoltorios descriptivos de producto, equipo de empalme
automatico, regulador del curso de la cinta de etiquetas, rodillos de transporte, mecanismos de corte,
encolador, recipiente de adhesivo y un cilindro de transferencia (Paez, 2019).

La maquina entrega automaticamente la etiqueta, corta la etiqueta y pega la etiqueta en
ambos extremos de la etiqueta, etiquetando y acariciando la etiqueta. Esta maquina es adecuada para
agua mineral, bebidas, alimentos, condimentos y otras industrias, para lograr cortar, pegar y etiquetar

botellas redondas.

2.2.6 Carbocooler

El Carbocooler es una maquina que sirve para elaborar agua carbonatada, esta se mezcla con
el jarabe previamente elaborado en una maquina jarabeadora, el agua carbonatada es una sustancia
transparente e incolora que se obtiene al mezclar agua con anhidrido carbénico (H2CO3), este ultimo

esta compuesto por didxido de carbono (CO2) lo que le da acidez y un sabor especial (Paez, 2019).

2.2.6.1 Piezas principales y funcion

Sus principales componentes del carbocooler son: Un sistema de desaireacion para eliminar
el aire hasta niveles bajos para un llenado estable sin espuma, este sistema consiste en un dnico
tangue de desaireacion de acero inoxidable, mediante una bomba de vacio en el que se pulveriza agua
en forma de niebla fina en una atmdésfera de CO2.

Un dosificador para proporcionar un control totalmente automatizado de una mezcla de agua
y jarabe de dos flujos. Deposito de jarabe equipado con un sistema de control de nivel y un
caudalimetro para la calidad del jarabe, a fin de garantizar una mezcla rigurosa, que puede funcionar
repetidamente.

Dos valvulas de control para el ajuste del volumen de flujo del jarabe a partir del resultado
comprobado. Dos bombas centrifugas de mezcla y un sistema de control de inyeccion de
carbonatacion en linea recta, para mantener un control de carbonatacion de -+/-0,02
volimenes/volumen. Un tanque buffer con control de nivel de capacitancia para controlar el caudal
del sistema, de acuerdo con la receta segun el nivel de producto terminado en el tanque. Un paquete
de control para proporcionar un sistema automatico para el control de precision de la mezcla del

proceso.
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Un panel de control con PLC, interruptores eléctricos, relés eléctricos y controles para los
sistemas de caudalimetros y, una planta neumatica que incluye: todas las véalvulas de aire, los
interruptores de aire y los tubos de aire, una base tubular de acero inoxidable en la que se montan la
mayoria de los componentes.

2.2.7 Maquina empaquetadora

La maquina empaquetadora, se conoce como embalaje final al material de algo destinado a
recubrir uno o varios productos con alguna proteccion para que puedan ser transportados facilmente
de esa forma (Mayo & Manzaba, 2018).Para tal accion se usa la maquina automatica de empaquetado
termo contraible, la cual estd disefiada para una produccion de alta eficiencia y consistencia,
trabajando en una instalacion completamente nueva, la base en el paquete de pelicula lleva el termo
contraible, puede permitir que la botella de bebida de PET (Polietileno Tereftalato) u otro producto
se arregle automaticamente, se combine para organizar, luego se envuelva, use pelicula retractil, para
asi, mediante calentamiento y contraccion, enfrie y finalice para combinar el paquete; después de
empaquetar, el producto se abrocha firmemente, para que seafacil de abrir, por lo que se usa
ampliamente para productos alimenticios, medicamentos, quimica y otros productos de la industria
ligera, etc.

Figura 3. Tunel Termo Contraible.
Fuente: (Mayo Lescano & Manzaba Veldsquez, 2018)

2.3  DEFINICION DE TERMINOS BASICOS
2.3.1 Instalacion y montaje

Los productos que tienen cierta complejidad, no pueden ser disefiados de forma inmediata,
ni en un Unico material. Lo ideal es fabricar los distintos elementos y partes que los componen,

usando los materiales y procesos méas apropiados, para al siguiente paso que es el de proceder a su
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ensamblaje o montaje final. Para poner en marcha el proceso de montaje este puede ser manual o
automatizado. El montaje manual es el realizado por operarios, mientras que el montaje automatizado
lo realizan méaquinas. El enfoque de la industria es automatizar los procesos simples y repetitivos,
mientras que las operaciones y la toma de decisiones complejos 0 minimos estan a cargo de los

trabajadores . (Romero, 2018).

2.3.2 Metodologia VDI

La Asociacion Alemana de Ingenieros (VDI) plasma un modelo de disefio de productos, el
cual nombra los requerimientos, modelos conceptuales y la fase de alistamiento para la produccién;
las fases de este modelo permiten visualizar una serie de actividades realizadas en un orden para
identificar la informacion necesaria para el desarrollo de un producto, estas seran enunciaran a
continuacion, especificacién, estructura funcional: Solucién, principal estructura modular, disefios
preliminares, disefio definitivo y documentos del producto (Arias y otros, 2017).

El modelo VDI 2221 enfoca sus actividades en la blasqueda de soluciones y resultados
optimos, con el fin de obtener la informacion méas detallada para el desarrollo de un disefio eficiente
gue permita un prototipo que cumpla en su totalidad las necesidades requeridas. El disefio de detalle

contiene una participacién importante segun el disefio final. (Arias y otros, 2017).
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Figura 4. Estructura de disefio segin la norma alemana VDI 2221
Fuente: Norma alemana VDI 2221

2.3.3 Metodologia de proyectos
2.3.3.1 Proyectos

“Un proyecto es un proceso temporal que se ejecuta para crear un producto, servicio o
resultado Unico. Los proyectos se realizan para cumplir objetivos mediante la produccion de
entregables. Un objetivo se define como una meta hacia la cual se debe dirigir el trabajo a realizar,
una posicion estratégica gque busca obtener, un fin que se busca alcanzar de la manera mas objetiva,
un resultado que se obtiene y por Gltimo un producto a producir o un servicio que brindar. Un
entregable se define como cualquier tipo de producto, resultado o capacidad Unico y verificable para
ejecutar un servicio que se produce para completar un proceso, una fase o un proyecto. Los

entregables pueden ser tangibles o intangibles”. (Project Management Institute, Inc., 2017, pag. 4).
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CAPITULO lII:
METODOLOGIA

31 METODO DE LA INVESTIGACION
3.1.1 Método

El método de investigacion utilizado en el presente estudio de investigacion es de tipo
cuantitativo, debido a que los datos obtenidos sirven para validar la hip6tesis planteada en el inicio
de la investigacion.

Para proveer los datos que son necesarios para la investigacion, se usara la metodologia PMI
gue daréa datos generales de la investigacion y para obtener los datos del disefio y redisefio, se usara

la metodologia VDI, ambas son parte del proceso y desarrollo del PMI.

3.1.2 Tipo de investigacion

El tipo de investigacién que ayudara a obtener los mejores resultados, es de tipo teérico
experimental, ya que busca solucionar el problema general (implementacién y montaje de una linea
automatizada de jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L utilizando las
metodologias del PMI y de disefio VDI), ademas de calculos matematicos que serdn muy necesarios
para el correcto funcionamiento de las maquinas. Sera fundamental el andlisis de la demanda que se
exige a la empresa para un previo conocimiento de coémo debe de ser nuestra dptima linea de
produccion.

Este estudio corresponde a los documentos relacionados con el proceso de instalacion,
ademas del redisefio de componentes de los equipos y de la linea automatizada. Se usara la
metodologia PMI, el cual permite establecer los pardmetros de control de costo o presupuesto, el
tiempo, la calidad y el alcance para el proyecto, reconociendo el subconjunto de fundamentos de la
Direccion de Proyectos generalmente conocidos como buenas précticas. Se utilizara la metodologia
de disefio (VDI) mecanico, para el montaje de la linea segln requerimientos de la empresa, junto con

un flujo de secuencias que describan el proceso de instalacion.



Se documentara la ingenieria de detalle y documentos técnicos requeridos para la puesta a
prueba de la linea.
Se basard en el formato de la Universidad Continental para sustentar una tesis de

investigacion aplicada, junto con todos los capitulos y anexos requeridos.

3.2 ALCANCE DE LA INVESTIGACION

El procedimiento a ser elaborado, servira para la correcta implementacion de una linea
automatizada de jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L. siendo el proposito,
cumplir con la demanda de produccion generada en los ultimos afios por la calidad y variedad de
productos presentados al mercado de bebidas.

El disefio de la investigacion es de tipo teérico experimental, porque el estudio se basa en la
aplicacion de la metodologia PMI y VDI.

Tal estudio esta refrendado con la documentacidn correspondiente el proceso de instalacion,
ademas del redisefio de componentes de los equipos de la linea automatizada. Se usara la metodologia
PMI, el cual permite establecer los pardmetros de control de costo o presupuesto, el tiempo, la calidad
y el alcance para el proyecto y reconociendo el subconjunto de fundamentos de la Direccion de
Proyectos generalmente conocidos como buenas practicas. Se utilizard la metodologia de disefio
(\VDI) mecanico para el montaje de la linea seguin requerimientos de la empresa, junto con un flujo
de secuencias que describan el proceso de instalacion.

Se documentara la ingenieria de detalle y documentos técnicos requeridos para la puesta a
prueba de la linea.

Se basara en el formato de la Universidad Continental para sustentar una tesis de

investigacion aplicada, junto con todos los capitulos y anexos requeridos.

3.3 UNIDAD DE ESTUDIO

El presente estudio de investigacion cuenta solamente con unidad de estudio, porque solo se
investiga la implementacion y montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas gasificadas para
la empresa RAMBER E.I.R.L.

Todos los estudios giran en torno a esta nueva linea automatizada de jugos y bebidas. Por lo

gue no se puede hablar de poblacién ni de una muestra.

34  APLICACION DE LA METODOLOGIA (VDI)
Gracias a la Asociacion Alemana de Ingenieros es que se propone un modelo para una
eficiencia en el disefio de productos, donde se enfoca en los requerimientos, modelos conceptuales y

para finalizar una fase de puesta en marcha (Jansch & Birkhofer, 2006). Las fases que se presentan
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en la metodologia VDI, hacen posible fijar una secuencia de actividades para buscar la informacion
gue se requiere (desarrollo de un producto buscando la mayor efectividad). Estas fases se trabajan
respetando su orden de aplicacion; primeramente, se realiza la comprension de la solicitud, segundo
se realiza la concepcion de la solicitud, una vez finalizado se elabora el proyecto para culminar con
la elaboracion de detalles.

Previo al conocimiento que se tiene de la primera linea, es que se emplea la metodologia de
disefio (VDI), enfocado en el redisefio de los componentes de las maquinas (Segunda linea) que
presentan fallas por las especificaciones que tienen de fabrica o por el motivo de estar disefiadas para
productos en especifico. Se respetaran todos los pasos que la norma de disefio (VDI) indica y asi
lograr el enfoque general de su uso, el cual es, buscar una propuesta de mejora para el futuro, teniendo

ya el conocimiento de dos lineas de produccién de jugos y bebidas gasificadas.

3.4.1 Lista de exigencias

La presente lista de exigencias, se plantea gracias a las encuestas realizadas (anexo 1) al
personal del proyecto para la Implementacion y Montaje de una linea automatizada de jugos y
bebidas gasificadas, con los datos obtenidos por parte del jefe de mantenimiento, jefe de calidad, jefe
de planta y gerencia, es que se realiza un desglosable de todos los requerimientos como exigencias y
deseos que debe cumplir la linea automatizada, teniendo en cuenta los equipos, componentes,

materiales y normativas que se emplearon para la linea que ya se tiene en planta.

Tabla 1.
Lista de exigencias
Pag.1de 1
Lista de exigencias Edicion:
Rev. 1
Proyecto para la implementacion de una linea Fecha: 07/10/2020
PROYECTO: automatizada de jugos y bebidas gasificadas para la Revisado:
empresa RAMBER E.I.R.L. en la region Arequipa-2021 C.V.
. Elaborador:
CLIENTE: RAMBERE.I.R.L RTJJ&VSAM
Cambios  Deseoo L . . ]
(Fecha)  exigencia Descripcion/Exigencias Responsable:
FUNCION PRINCIPAL
E Magquinaria en linea para producir productos gasificados. RTJJ&V.SAM
E Usar tecnologia automatizada. RTJJ&V.SAM

Debera de cumplirse la normativa HACCP, con el fin de
identificar, analizar y controlar los peligros fisicos, quimicos

E y biol6gicos del proceso de elaboracién de juegos y bebidas RTJJ&VSAM
para ofrecer confianza de nuestros consumidores.
D La mgquinaria en Iin(_eg debe estar disefiada para controlar la RTJIJ&VSAM
velocidad de produccién con cero paradas.
GEOMETRIA
E Altura méxima: 4 metros. RTJJ&V.SAM
E Ancho maximo: 17 metros. RTJJ&V.SAM
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E Largo maximo: 10 metros RTJJ&V.SAM
FUERZAS Y ENERGIA
D La maquina tendréa la capacidad, rigidez y estabilidad. RTJJ&V.SAM
E Debe operar con energia eléctrica trifasica 380 V. RTJJ&V.SAM
E Debe utilizar aire a presion de 6-8 Bar. RTJJ&V.SAM
SEGURIDAD
La maquina debe ser segura al operar. Considerando todos los
E puntos de peligro y alto riesgo, Respetando el uso de las R.T.J.J&V.S.AM
normas OHSAS 18001 - ISO 45001.
Minimizar el efecto contaminante. Es por esto que las tomas
E de aire y la expulsién de residuos se veran controlados por R.T.JJ&V.S. AM
filtros.
ERGONOMIA
Posicion cémoda de operacion y manipulacién de producto.
D Uso de la norma OHSAS 18001. RTJJ&VSAM
La maquina debe ser facil de operar y manipular. Ademas de
E contar con las areas de desplazamiento a su alrededor para R.T.JJ& V.S AM
mantener la correcta postura de los operadores.
MONTAJE
La linea de maquinarias sera montada e instalada de forma
E facil en el area destinada (con el uso del Real Decreto R.T.JJ&V.S.AM
941/19979).
Para el montaje las uniones, estructuras, tuberias que se daran
con soldadura en Inox, se requiere de la mano de obra de un
E soldador con Clasificacion 6G (por las posiciones multiples RTJJ&V.SAM
del trabajo). Uso de la norma AWS D1.6.
TRASPORTE
D Peso adecuado de las maquinas, seran adecuados para su facil RTJJ&V.SAM
traslado.
OPERATIVIDAD
D Facil operacion, ademas de los previos cursos que se seran RTJIJ&VSAM
otorgados a todos los operadores.
E Cada operador deberd tener .Ios ) conocimientos de los RTJJ&VSAM
manuales, es por esto que se realizaran pruebas constantes.
MANTENIMIENTO
La linea de maquinarias debe tener un plan de mantenimiento
E y de instalacion. Uso de la norma IRIM serie 1000. RTJJ&VSAM
El personal requerido en mantenimiento debe tener
D capacitacion previa. Uso de la norma IRIM serie 4000. RTJJ&VSAM
COSTO
E Debe ser gccesmle al presupuesto della_ empresa. Ya que se RTJJ&V.SAM
busca equipos no muy costosos y de facil acceso.
E Debido a_l avance tepnologlgc_),_ los equipos serdan de RTJJ&V.SAM
procedencia China, previo al analisis de costos en el mercado.
MATERIALES
Deberan ser materiales resistentes a la humedad por el trabajo
E que se realizara. Ademas de estar aprobados por lanormalSO R.T.JJ & V.S AM
9000.
La mayoria de componentes de las maquinas deben ser echas
£ de INOX y Acero al carbono con aleaciones de niquel y RTJJ&VSAM

cobalto por las variaciones de temperaturas en los distintos
puntos de la linea de produccién.

Fuente: Los autores
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Tabla 2.

Leyenda de normas

LEYENDA DE LAS NORMAS A UTILIZAR EN LA LISTA DE EXIGENCIA

e HACCP

e OHSAS 18001

¢ |SO 45001

¢ CLASIFICACION
6G

« [SO 9000

e AWS D1.6
¢ [IRIM SERIE 1000
¢ [RIM SERIE 4000

e REAL DECRETO
941/1997

Sistema de seguridad alimentaria que identifica, analiza y controla
peligros fisicos, quimicos y bioldgicos de las materias primas,
distintas etapas del proceso de elaboracion y la distribucién del
producto.

Norma para implementar un sistema de gestion de la seguridad y
salud en el trabajo. Para prevencion de riesgos laborales.

Norma similar a la OHSAS 18001 con variaciones, pero con el
principal fundamento de la implantacion de un sistema de gestidn de
seguridad en el trabajo.

Dicha clasificacion que requiere el soldador para lograr depositar el
material de aporte es posiciones multiples.

Norma que engloba el control de calidad y gestién de calidad de
trabajos realizados con acero inoxidable.

Norma estructural de soldadura de acero inoxidable.

Mantenimiento preventivo, protocolos de mantenimientos de
equipos, instrucciones minimas de mantenimiento por tipo de equipo,
etc.

Personal de mantenimiento, descripcion de puestos de trabajo,
certificacion de profesionales de mantenimiento.

Certificado de profesionalidad de la ocupacion de instalador de

maquinas y equipos industriales.

Fuente: Los autores

35 CONCEPCION DE LA SOLICITUD

La elaboracion del concepto de la solicitud, se realiza después de detallar el problema a través

de un proceso de abstraccion. La formulacion de la estructura de funciones base y la busqueda de

principios de solucion éptimos por cada una de las funciones, asi como el procesamiento de la

composicion de los posibles caminos de solucidn, posibilitardn determinar un concepto dptimo de

solucién.
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3.5.1 Laelaboracidn del concepto tiene tres partes
e Laestructura de funciones.
e El concepto de solucion.

e Evaluacion de las propuestas.

Las funciones de entrada y salida de forma ordenada y bien ejecutada, puede ofrecer una

cantidad de posibles soluciones que deben ser evaluadas, procesadas y justificadas de manera que se

obtenga la solucion definitiva.

3.5.2 Caja Gris de origen

CAJA NEGRA

Energia Neumatica

b 4

Energia Eléctrica

Linea

automatizada

Producto liquido
Aire Comprimido
Nitrégeno liquido
Materia prima
Agua

$ddid

Senal

Senal de encendido

|

—> Energia calorifica
disipada

——> Energia neumatica

M ateria

- Producto terminado
—> Aire atmosférico
—> Merma

Senal

—> Senal de temperatura

——> Senal de posicion

Figura 5. Caja Gris y caja negra de origen
Fuente: Los autores
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3.5.3 Diagrama de funciones de la caja gris de origen

CAJA GRIS
Enorgla Newmaica
ki
CAJA NEGRA

Sohd do ercenddo

Sedal

Sedal G0 posconamento

Figura 6. Diagrama de funciones de la caja gris y negra de origen
Fuente: Los autores

En el proceso del PMI se generaron problemas en algunos equipos (cortadora de la Maquina
etiquetadora, dispensador de tapas, sistema de engranajes de la Triblock, resistencias del horno termo
contraible, etc.) de la linea automatizada, por lo que, la caja gris de origen, se modifica en las

funciones y se busca una solucion 6ptima para una linea automatizada a futuro.

Tabla 3.
Funcién — problema de funcionamiento de la linea
FUNCION PROBLEMA
Etiquetadora Separacion de cuchillas defectuoso no permitiendo un corte limpio.

Dispensador de Modelo de origen para sportcups generando inestabilidad de

tapas posicionamiento de las tapas.
Triblock Modelo de origen solo disponible para capacidades de 2 L.
Tuanel termo Resistencia de alto voltaje generando una mala compactacién de empaque
contraible con las botellas.

Fuente: Los autores
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3.5.4 Matriz morfoldgica

La presente matriz morfoldgica, esta en funcion de los conocimientos de la primera linea que
se tiene, buscando de esta manera la propuesta de mejora en una nueva linea automatizada de
produccidn para jugos y bebidas gasificadas, ademas de suplir con la demanda de produccion que se
ve por la expansion de envios y abastecimientos fuera y dentro de la provincia de Arequipa.

Tabla 4.
Matriz Morfoldgica
FUNCIONES ALTERNATIVAS Y/O SOLUCIONES

CHILLER

CARBO COOLER

INGRESO DE
BOTELLAS A LA
THREE BLOCK

Tunel Cerrado

40| T
] -

TRIBLOCK

16/16/5 32/32/8 24/24/8
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ENCAPSULADOR
A DE TAPAS

TRASPORTADOR
DE TAPAS

Tuberia
sado por aire
s

FAJA
TRANSPORTADO
RA

SISTEMA DE
LUBRICACION
FAJA
TRANSPORTADO
RA

-~

Tipo Tina

| = _‘.' y*
i i II '
" = BE <

CODIFICADORA

3
MHRTA (

Laser tapas
tapa y botella)
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SECADORA

ETIQUETADORA

Vertical

EMPAQUETADO
RA

Lineal Rotativa
(empuje por pistdn)

TUNEL
TERMOCONTRAI
BLE

FAJA
TRASPORTADOR
A TUNEL
TERMOCONTRAI
BLE

Banda fde malla recubie
de PTFE

ONCEPTO ONCEPTO

DE DE
SOLUCION SOLUCION SOLUCION
N°1 N°2 N°3

Fuente: Los autores
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Tabla 5.

Leyenda para los conceptos de solucién

Concepto de solucién Identificacion de rutas
e CS.N°L N
e C.S.N°2 P
e C.S.N°3 >

Fuente: Los autores

3.5.4.1 Descripcidn de los conceptos de solucién

A. Concepto de solucion N°1

Figura 7. Concepto de Solucién N°1
Fuente: Los autores

El concepto de solucién N°1, se presenta por una linea automatizada para bebidas gasificadas
y jugos, de tal manera que la implementacién y montaje presenta los siguientes componentes:
El Chiller centrifugo que se pretende utilizar, da una maxima eficiencia tanto para la carga

plena como para la parcial, disponiendo del 99 % de tiempo de trabajo a carga parcial, reduciendo el
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consumo de energia eléctrica, para poder enfriar de manera constante el liquido que se utilizara. La
maquina Carbocooler, es una de tres cilindros de proporciones iguales, generando una mezcla
homogénea y distribuida en mismas proporciones. El transporte de las botellas al ingreso de la
Triblock, estd dado por un trasportador de cadenas rotativo. Se utilizara la Triblock 16/16/5 siendo
una maquina capas de (lavado de 16 botellas, llenado de 16 botellas y el sellado de 5 botellas)
/segundo de trabajo. EI modelo de encapsulador, es para tapas normales ya que su forma proporciona
un correcto orden al momento del ingreso a la Triblock. Para su transporte al encapsulador, sera
mediante tuberias impulsadas por aire a alta presion, generando que sea abastecido constantemente.
Toda la linea contara con fajas transportadoras de plastico por un ahorro en costos. El sistema de
lubricacion de las fajas esta dado por uno de tipo tina, donde al posterior de las fajas estara depositado
el lubricante, cuando estas estén por la parte interior, se empaparan con el lubricante; la codificacion
sera mediante un dispositivo de tinta continua; con la ayuda de sensores se detectard las botellas y
este codificara la fecha de produccion y su caducidad; el secado de las botellas serd mediante
corrientes de aire a alta presion, una vez secas Y libres de humedad, la maquina etiquetadora de forma
lineal procedera a pegar la etiqueta una por una, como parte de los procesos finales en la
empaguetadora es agrupado dependiendo del tamafio de la botella, estd maquina es lineal y con la
ayuda de un piston es impulsada al tinel termo contraible, este se encarga de aferrar los embalajes a
los grupos de botellas ya formados, teniendo asi el paquete listo para su paletizacion. Para el tunel
termo contraible, se utiliza una faja transportadora de banda de malla recubierta de PTFE (requiere

un mantenimiento constante).
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B. Concepto de solucién N°2

K

Chiller. T. Tornillo

. 1 p>

Caosuladorativo chaoa Transo. Tolva

Codificador laser Etiaustadoravertical Empaaustadorarotativa

Tuneltermo contrable Faia transportadora (mallal

Figura 8. Concepto de Solucion N°2
Fuente: Los autores

El concepto de solucion N°2, se presenta por una linea automatizada para bebidas gasificadas
y jugos, de tal manera que la implementacién y montaje presenta los siguientes componentes: el
Chiller tipo tornillo que se empleara, brindaré una alta eficiencia operacional, ademas de un nivel de
ruido 6ptimo para los operadores, su eficiencia es de 10.3 SEER en carga plena y de 1502 SEER en
carga parcial; este componente usa un gas refrigerante ecolégico HFC-134a y la mitad de las piezas
ya no son moviles como los Chillers tradicionales. La maquina Carbocooler estd compuesta por 4
cilindros (3 pequefios y 1 de gran capacidad), esta tiene un funcionamiento paso a paso, donde cada
cilindro tiene una funcidn distinta, como las de desaireacion de agua, carbonatacién de agua, sistema

de refrigeracion y almacenamiento. Para transportar las botellas hacia la Triblock, se utilizara tineles
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de viento cerrados con la ayuda de un ventilador centrifugo, inyectando aire a alta presion sera
posible su llegada al siguiente proceso. La Triblock que se utilizara es la 24/24/8 con las
caracteristicas de (lavado de 24 botellas, llenado de 24 botellas y sellado de 8 botellas) / segundo de
trabajo. La encapsuladora de tapas permite el funcionamiento de tapas comunes como de chapas, su
traslado hacia el encapsulador serd mediante una tolva trasportadora, esta se encarga de mantener
abastecido en todo momento del producto que se requiere (tapas normales o chapas). El transporte
en toda la linea, serd mediante una faja trasportadora de rodillos, siendo necesario una lubricacion
aérea, permitiendo que los rodillos se lubriquen homogéneamente y de forma constante. La
codificacion del producto serd mediante impresion laser, siendo este mas preciso al momento de
colocar la fecha de produccién y su caducidad. El proceso de secado se efectuara en la capsula de
aire a alta presion, por medio de 40 mangueras encargadas de eliminar particulas de agua y de
humedad para el proceso de etiquetado. La maquina etiquetadora es de forma vertical permitiendo
tener una mayor area de trabajo disponible. Para la parte de empaquetado, se cuenta con una Maquina
rotativa que agrupa una mayor cantidad de producto terminado (depende del tamafio de las botellas
para su agrupacion). Para finalizar en el tinel termo contraible, se aferra el plastico sellador de
paquetes. Para el tanel termo contraible, se utiliza una faja transportadora de banda de malla

recubierta de PTFE (requiere un manteniendo constante).
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C. Concepto de solucién N°3

Empaquetadora rotativa

Codificadora Mixta

Tunel termo contraible

Figura 9. Concepto de Solucion N°3
Fuente: Los autores

El concepto de solucién N°3, se presenta por una linea automatizada para bebidas gasificadas
y jugos, de tal manera que la implementacién y montaje presenta los siguientes componentes: El
Chiller Scrool propuesto en la siguiente linea, brinda una alta eficiencia ademas de los bajos costos
de operacion e instalacidn, el nivel de ruido es bajo y su operabilidad es excelente mediante su control
microprocesador con gran variedad de caracteres. Su procesador viene con 5 idiomas para una mayor
facilidad en la operacién y su mantenimiento. La maquina Carbocooler que se utilizara es una de 5
cilindros (3 pequefios y 2 de mayor tamafio), estd maquina tiene un funcionamiento respetando todos

los pasos y respetando los procesos que se realizan en cada uno de los cilindros (Desaireacién de
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agua, carbonatacion del agua, dosificacion de agua y almibar, sistema de refrigeraciéon y el
almacenamiento) siendo una maquina muy utilizada para una amplia produccidn. El transporte de
las botellas hacia la Triblock sera mediante el tanel cerrado de aire a alta presion, facilitando a los
operadores su correcto ingreso de las mismas; La maquina Triblock a utilizar, es la de caracteristicas
32/32/8 (lavado de 32 botellas, llenado de 32 botellas y sellado de 8 botellas) / segundo de trabajo.
La encapsuladora permite la disposicién de tres tipos de tapas (tapas comunes, sport cup, chapas),
ademas de su modelo con un grado de inclinacién permitiendo un correcto orden de secuencia, el
traslado se realizard mediante una tolva transportadora, abasteciendo constantemente cuando lo sea
requerido por la encapsuladora.

La movilizacién del producto a lo largo de la linea se dara en una faja transportada de acero
inoxidable, permitiendo la seguridad y rigidez de transporte ademéas de una prolongacién en
mantenimientos por los materiales de la faja; su lubricacion se realizara de forma directa a la faja
trasportadora mediante inyeccion de lubricante constante por tuberias internas a la faja. La
codificacion sera mediante laser mixto (tapa y cuerpo de la botella), donde se registrara la fecha de
produccion y su caducidad. El proceso de secado se efectuara en la capsula de aire a alta presion, por
medio de 40 mangueras encargadas de eliminar particulas de agua y de humedad para continuar con
el siguiente proceso, la Etiquetadora que se usara es de tipo modular, permitiendo un mayor control
del etiquetado ademas de generar una mayor cantidad de botellas listas para el proceso final, el cual
consta de la empaquetadora, este proceso utiliza una Méquina rotativa, generando un mayor orden al
momento de agrupar las botellas facil de operar y con la ayuda de los sensores, es que estad cumple
una secuencia precisa de empaquetado. Ya para culminar, la funcién del tlnel termo contraible. es
aferrar el pléstico al grupo de botellas ya formados y que este quede rigido y bien adherido, gracias
a las resistencias que tiene es posible calentar el plastico solo hasta el punto que se pegue al grupo
de botellas. La faja del tunel termo contraible sera de acero inoxidable para una prolongacién en su

vida util (el mantenimiento es mensual).

3.5.5 Evaluacion de propuestas

También se emplean los valores obtenidos en las encuestas (anexo 1) para la ponderacion de
las evaluaciones técnico — econdmicas, sera utilizado los valores de 0-4 siendo 0 insuficiente y 4 el
valor correcto 0 mas dptimo, estos valores son rescatados de la norma VDI 2225, esto serd necesario

para obtener el concepto de solucién mas 6ptimo para su implementacion.
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Tabla 6.

Evaluacion técnica de las propuestas

EVALUACION DE PROYECTOS
Valor Técnico (Xi)

Proyecto de tesis

gasificadas para la empresa RAMBER E.L.R.L. en la regién Arequipa-2021

Proyecto para la implementacion y montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas

p: puntaje 0 a 4 segun escala (VDI 2225).

0= insuficiente, 1= aceptable +/-, 2=suficiente, 3=bien ,4=muy bien (correcto).

g= peso ponderado que se da en funcion a la importancia de los criterios de evaluacion.

Criterios de Evaluacion para disefio en fases de conceptos o proyectos

Variantes de Concepto/Proyectos Solucién Solucién Solucién Solucién
S1 S2 S3 Ideal
N° Criterios de Evaluacion g p ap p g p ap p ap
1 Funcién Principal 4 3 12 4 16 4 16 4 16
2 Geometria 3 2 6 3 9 3 9 3 9
3 Fuerza y Energia 4 3 12 3 12 4 16 4 16
4  Seguridad 4 2 8 3 12 3 12 4 16
5  Ergonomia 3 1 3 2 6 2 6 3 9
6 Montaje 4 2 8 3 12 3 12 4 16
7  Transporte 3 3 9 3 9 3 9 3 9
8  Operatividad 4 2 8 3 12 4 16 4 16
9  Mantenimiento 4 2 8 3 12 3 12 4 16
10  Costos 3 2 6 2 6 2 6 3 9
Puntaje M&ximo Yp 6 Y.gp 36 22 8 | 29 [106 31 | 114 36 | 132
Valor técnico Xi 0.61 0.80 0.86 1.00

Fuente: Los autores
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Tabla 7.

Evaluacion econémica de las propuestas

EVALUACION DE PROYECTO

- . Proyecto de tesis
Valor Econémico Yi

Proyecto para la implementacion y montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas
gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L. en la region Arequipa-2021

p: puntaje de 0 a 4 (escala de valores segin VDI 2225.
O=insuficiente, 1=aceptable a las justas, 2=suficiente, 3=bien, 4=muy bien (ideal).

g=es el peso ponderado y se da en funcion de la importancia de los criterios de evaluacion.

Criterios de evaluacion para disefios en fase de conceptos o proyectos

Aspectos técnicos del proyecto Solucién Solucién Solucién Solucién
S1 S2 S3 Ideal

N° Criterios de evaluacion g p gp p ap p gp p ap
1 Adquisicion de piezas 4 2 8 3 12 3 12 4 16
2 Disponibilidad de materiales 4 2 8 2 8 4 16 4 16
3 Costos de fabricacion 4 3 12 3 12 3 12 4 16
4 Costos de montaje y ensamble 4 2 12 4 16 4 16 4 16
5  Costo de transporte 3 3 9 3 9 2 6 3 9
6  Costo de repuestos 3 2 6 3 9 3 9 3 9
7 Costo de mantenimiento 4 4 16 3 12 3 12 4 16
8  Costo de tecnologia 3 3 9 2 6 2 6 3 9

Puntaje maximo Y p 6 Y gp 29 21 22 24 29

Valor econémico Yi

Fuente: Los autores
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3.5.5.1 Seleccién del sistema

A. Resumen del valor Técnico — Econdmico

Tabla 8.
Resumen del valor técnico-econémico
V.T. V.E.
Descripcion Xi Yi
Solucién 1 0.61 0.75
Solucion 2 0.80 0.79
Solucién 3 0.86 0.83
Solucion ideal 1 1

Fuente: Los autores

Una vez obtenidos los datos de las tablas 3 y 4, se procede a realizar un resumen de los
valores técnicos — econdmicos de manera tabulada. Gracias a este resumen, se genera una grafica en
la cual se ubica los puntos en un espacio de 0 a 1.2, tanto para las ordenadas como las abscisas, para

finalmente encontrar el valor méas aproximado a la solucién ideal.

Evaluacion Técnico - EconOmica

1.2 Solucion Ideal

S1
0.8

S2
06 S3

0.4
0.2

Valor Econémico Yi

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1 1.2

Valor Técnico Xi

Figura 10. Gréfica de evaluacidn para las propuestas de solucion
Fuente: Los autores

Una vez terminada la grafica, se puede ver que la secuencia y la organizacion plasmada en
la Propuesta de Solucién N°3, es la que se acerca mucho méas a una solucion ideal; es asi que el
siguiente proyecto para la implementacion y montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas
gasificadas, sera en funcion de nuestra propuesta de solucion N°3. Ademas de una comparacion con

la linea que se tiene en la planta asemejada al concepto de solucién N°2, también muy cercanas a una

35



solucion ideal, es por esto por lo que se toma la consideracion para posibles cambios (reingenieria)
en la linea que ya se tiene. Una vez que la empresa obtuvo la nueva linea de produccién de jugos y
bebidas gasificadas, mediante el anélisis de la VDI 2221, se determind que la nueva linea se asemeja
a la propuesta de solucién N°2, no siendo tan 6ptima como la solucién N°3; por esta razén a traves
del trabajo de investigacion realizado, se le plantea a la empresa, considerar la propuesta de solucién
N°3 para una compra futura, ya que terminado el proceso de investigacion, sus niveles de produccion
reflejados en las lineas de produccion instaladas en la planta favoreceran en un 70 % a cubrir las

demandas de la empresa.

3.5.6 Flujo de secuencias para la instalacion de la Linea Automatizada
3.5.6.1 Disefio de sistemas

Para inspeccionar la correcta instalacion de los sistemas hidraulicos, neumaticos y eléctricos
de toda la linea automatizada, ademés de verificar todos los sistemas de control de las diferentes
méaquinas que conforman la linea, se realizé un flujo de secuencias para su correcta instalacién en

planta.

3.5.6.2 Flujo de secuencias

Descripcién de la Implementacion y Montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas
gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L, asi como la reestructuracion del area de ubicacion de
todas las maquinas de la linea automatizada.

Mediante la revision de los planos mecénicos, hidraulicos, neumaticos y eléctricos ademas
de la documentacién técnica para la instalacion de la linea automatizada de jugos y bebidas
gasificadas, también fue requerida la entrevista con el personal de operacién de la planta, personal
de mantenimiento y el encargado del proyecto de implementacion y montaje de una linea
automatizada de jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L.

La instalacién estuvo a cargo del jefe de proyectos ademas del personal de mantenimiento
de la empresa RAMBER E.L.R.L.

Dicho proceso se inicia de la siguiente manera:

Primero: Realizacion de planos de distribucidn eléctrica, neumatica e hidraulica para todas
las maquinas que conformaran la linea automatizada.

Segundo: Limpieza, acondicionamiento y reestructuracion de vigas del aérea para la
implementacion y montaje, por el poco espacio para maniobrar de los montacargas y del mismo
personal.

Tercero: Recepcion de toda la linea Automatizada.
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Cuarto: Revision de planos de ubicacion de la linea y comparacion con planos de
distribucién eléctrica, neumaética e hidraulica, para la correcta ubicacién de las tuberias de
distribucion.

Quinto: Desembalaje y limpieza de todas las maquinas, piezas y partes de la faja
transportadora.

Sexto: Traslado de todas las maquinas y componentes a sus ubicaciones segun plano, para
la movilizacién del Chiller, Carbocooler, secadora, empaquetadora, etiquetadora y demas piezas y
componentes como la faja transportadora se emplearon montacargas de 3 Toneladas, el Gnico caso
donde se tuvo que emplear un montacarga de 8 Toneladas, fue para la ubicacion de la Triblock,
ademas de su traslado por el mismo personal con las estocas manuales por espacios reducidos y la
poca maniobrabilidad de los operadores del montacarga.

Séptimo: Armado de la faja transportadora parte por parte de toda la linea automatizada,
uniendo las maquinas y componentes de la misma.

Octavo: Instalacién de tuberias de distribucidn eléctrica, neumatica e hidraulica en cada una
de las maquinas que lo requieran.

Noveno: Colocacion del lubricante en cada punto de la faja transportadora.

Décimo: Realizar una dltima inspeccion de uniones, pernos, cadenas y piezas que requieran
un trabajo de los operadores a cargo de la implementacion y montaje.

Luego de la instalacidn, se realizd la prueba en vacio, para verificar amperajes, variadores
de velocidad la sincronizacion de todas las maquinas de la linea, presiones de alta y baja las
temperaturas de los tanques del Chiller y del carbocooler, ademéas del comportamiento correcto de
cada méaquina. Previos a la instalacion se desarrollaron manuales para la operacion de toda la linea,
ademas de manuales de seguridad que serdn necesarios para los operadores y personal que esté a
cargo de la produccién; por ultimo, el manual de mantenimiento y lubricacién. (Anexo 55).

Después se desarrollé un diagrama de secuencias, donde se observaré la secuencia de cada
uno de los pasos para la Implementacion y Montaje de la linea automatizada de jugos y bebidas

gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L.
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Fuente: Los autores
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3.6 PRODUCTOS A ENTREGAR

Durante del proyecto se desarrollé 53 procesos, lo cuales son plasmados en este estudio,
estos estdn comprendidos en las siguientes etapas: Inicio, planeacién, ejecucion, seguimiento y
control y cierre del proyecto en funcion de la metodologia PMI, se colocaran como anexos en este
documento y se realizara una breve explicacién de lo que contiene y su funcidn dentro del proyecto

de la implementacion y montaje de una linea automatizada.

3.6.1 Iniciacion del proyecto

Para la iniciacidn del proyecto se realizé una breve entrevista y una encuesta hacia el gerente
general de la empresa RAMBER E.I.LR.L. quien es representado por el sponsor, el informe de la
entrevista y la encuesta estan en el (anexo 1) y (anexo 2) sucesivamente, los cuales tienen como
objetivo principal verificar la necesidad de implementar una metodologia PMI para la

implementacion y montaje de la linea automatizada en la empresa RAMBER EIRL.

3.6.1.1 Project Charter

En el documento del Proyect charter se realizo: La descripcidn del proyecto, definicion del
producto del proyecto, definicién de los requisitos del proyecto, asi como los requisitos funcionales
y no funcionales del proyecto para la implementacién y montaje de la linea automatizada. También
se delimitd los objetivos del alcance tiempo y costo del proyecto, la finalidad del proyecto, el
cronograma de los hitos del proyecto y la organizacion del grupo de trabajo y el rol que desempefia.
Otro punto que se tratd en este documento fueron las amenazas y oportunidades el proyecto y el
presupuesto preliminar del proyecto. El Proyect charter fue revisado y aprobado por el sponsor, quien
es el gerente general de la empresa RAMBER E.L.R.L. el cual se encuentra en el (anexo 3) de este

documento.

3.6.1.2 Lista de Stakeholders — Por Rol General en el Proyecto

El proyecto denominado “Implementacion y montaje” pretende comprometer a diversos
Stakeholders que se ven involucrados directa o indirectamente en el proyecto. Se recopilard y
analizara informacién cualitativa y cuantitativa, con la finalidad de resolver intereses, panoramas e
influencias de los interesados.

Los involucrados directa o indirectamente en el proyecto, tienen diferentes expectativas de
acuerdo como se llevard y finalizara este proyecto, quienes seran debidamente informados y con un
tratamiento a cada stakeholders para prevenir conflictos durante la realizacion del proyecto; estos

tratamientos se determinaran con una evaluacion de intereses por cada involucrado.
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Tabla 9.

Lista de Stakeholders — Por Rol General en el Proyecto

ROL GENERAL STAKEHOLDERS

SPONSOR

EQUIPO DE PROYECTO

GERENTES FUNCIONALES

USUARIOS/CLIENTES

PROVEEDORES/SOCIOS DE
NEGOCIOS

OTROS STAKEOLDERS

R. Ramos
PROJECT MANAGER
C. Vera
EQUIPO DE GESTION DE PROYECTO
J. Rosales
M. Velarde
Y. Cayra
OTROS MIEMBROS DEL EQUIPO DE
PROYECTO
M. Bejarano
Gerente Administrativo: E. Ramos
e Coordinador de operaciones: H. Rivera
e Coordinador de Calidad: J. Rodriguez
Distribuidores:
e Regionales
e Locales
Proveedores de insumos
Proveedor de tapas
Proveedor de etiquetas
Proveedor de preformas
Proveedor de insumos de producto liquido
Proveedor de azucar
Proveedores de gases y nitrogeno liquido
Proveedor de Energia eléctrica
Proveedor de agua potable y desague
Proveedor de transportes
Transporte regional
Transporte interprovincial
o Trabajadores de operacion
o Trabajadores de mantenimiento
o Trabajadores de proyecto interno
e Trabajadores de proyecto externo
e Empresa metal mecanica
e Empresa de automatizacion

Fuente: Los autores
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3.6.1.3 Clasificacion de Stakeholders — Matriz Interés vs Poder

En la clasificacion de los stakeholders-matriz interés vs poder, se realizé un cuadro de doble
entrada, en el que se procedid a clasificar a los involucrados en el proyecto segln sus intereses y su
poder dentro del proyecto, para la implementacion y montaje de una linea automatizada el cual se

encuentra anexada en el (anexo 5).

3.6.1.4 Clasificacion de Stakeholders — Matriz Influencia vs Poder

En la clasificacion de los stakeholders-matriz influencia vs poder, se realiz6 un cuadro de
doble entrada, en donde se procedi6 a clasificar a los involucrados en el proyecto segln su influencia
y su poder dentro del proyecto, para la implementacion y montaje de una linea automatizada el cual

se encuentra en el (anexo 4).

3.6.1.5 Clasificacion de Stakeholders — Matriz Influencia vs Impacto

En la clasificacion de los stakeholders-matriz influencia vs impacto, se realiz6 un cuadro de
doble entrada en donde se procedid a clasificar a los involucrados en el proyecto, segtn su influencia
y su impacto dentro del proyecto, para la implementacion y montaje de una linea automatizada el

cual se encuentra anexada en el (anexo 6).

3.6.1.6 Clasificacion de Stakeholders — Modelo de Prominencia
En la clasificacion de los stakeholders-modelo prominencia se realizé un diagrama de Venn,
donde se procedio a clasificar a los involucrados segun su tipo de clasificacion para el proyecto de

implementacién y montaje de una linea automatizada el cual se encuentra anexada en el (anexo 7).

3.6.1.7 Registro de Stakeholders

En el registro de stakeholders se realizé una lista de todos los involucrados en el cuadro, se
dispuso a colocar los nombres, la descripcidn de su puesto 0 a la empresa a la que pertenecen, la
informacion del contacto, los requerimientos primordiales, sus expectativas principales, su influencia

potencial y las fases del proyecto en la tienen mayor interés, este cuadro puede verse en el (anexo 8).

3.6.1.8 Estrategia de Gestion de Stakeholders

En la estrategia de gestion de stakeholders, se realizé una explicacion de los intereses que
tienen los stakeholders dentro del proyecto; asi mismo, se realizé la evaluacion del impacto de los
mismos y por Gltimo se realiz6 una estrategia potencial para ganar soporte o reducir obstaculos, este
cuadro puede verse en el (anexo 9).
3.6.1.9 Checklist de Presentacion para Reunion de Kick Off
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Este archivo denominado «kick off meeting» es un documento donde se detalla la lista de
informacion que serd presentada a los involucrados en el proyecto, el cual esta en el anexo 10. La
lista a presentarse en la reunion de inicio para este proyecto es la siguiente: Objetivo de la reunion,
presentacion ante el equipo de la agenda, definicion del proyecto, definicion del producto del
proyecto, se enlistard a los principales stakeholders, la finalidad del proyecto, las exclusiones
conocidas del proyecto, principales supuestos del proyecto, las principales restricciones del proyecto,
la linea base del alcance, tiempo y costo, el organigrama del proyecto, matriz de calidad,
adquisiciones y comunicaciones del proyecto, los principales riesgos del proyecto y la planificacion
de respuestas, y el sistema de control de cambios véase el documento con sus observaciones en el

(anexo 10).

3.6.2 Planificacion del proyecto
3.6.2.1 Plan de Gestién de Requisitos

En la gestion de plan de requisitos para el proyecto de la implementacién y montaje de la
linea automatizada, se realizard& mediante una matriz de trazabilidad, estos requisitos seran
recopilados mediante la informacion brindada de los stakeholders, a su vez se realizard un
seguimiento emitiendo informes de cumplimiento de los requisitos listados en la matriz de
trazabilidad. Estos informes seran reportados al sponsor y al Project Management, quiénes seran los
encargados de verificar y aprobar los informes emitidos; asi mismo, las actividades de gestion de
configuracion, seran realizados mediante una solicitud de cambio que sera aprobado por el sponsor,

este documento se encuentra en el (anexo 11).

3.6.2.2 Plan de Gestidon del Proyecto

El plan de gestion del proyecto fue realizado por el Project Manager y el equipo de trabajé a
cargo del proyecto, en este documento (anexo 12), se da el alcance de todas las fases y observaciones
que se tuvo desde el momento que se plantea la idea de implementar una linea automatizada de jugos
y bebidas gasificadas, se detalla las fases que se realizaran hasta el cierre del proyecto.

El orden en que se colocaron las fases no puede ser alterado ya que cada una cumple una
funcion tras de otra, de no ser respetado el orden, el proyecto puede ser detenido o cancelado por el
sponsor del proyecto. Por ese motivo es que el Project manager siempre estd en constate

comunicacién con su equipo.
3.6.2.3 Plan de Gestion de Cambios

En el plan de gestién de cambios se dispuso colocar los roles que se necesita para la operacién

de la gestion de cambios para el proyecto, se encuentra el sponsor conjuntamente con el comité de
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control de cambios, el proyect manager, los asistentes de gestion de proyectos y los stakeholders; en
este plan se dispuso a colocar las personas asignadas para los cargos, sus responsabilidades y su nivel
de autoridades dentro de la gestion de cambios.

Los tipos de cambios a aplicarse en el proyecto seran de accidn correctiva, preventiva,
reparacion por defecto y cambios al plan de proyecto. El proceso de la gestion de cambios, sera
realizado mediante una solicitud de cambios que deberd de pasar por distintos procesos para su
aprobacion, también se gestiond el plan de contingencia ante las solicitudes de cambio, por Gltimo,
se decidio el formato que se utilizara como herramienta de gestion de cambios, el plan de gestion de

cambios se encuentra en el (anexo 13).

3.6.2.4 Plan de Gestion del Alcance

El alcance del proyecto abarca desde la importacion hasta la entrega de la linea, pero el
producto del proyecto, es la instalacion y el montaje de la linea automatizada, el cual tendra fin
cuando se realice la entrega de linea ya montada con todas las observaciones levantadas.

Para definir la gestion del alcance, se realizo el proceso de elaboracién de WBS, el cual se
dividira en 6 fases (importacion, traslado, formulacién y gestion, instalacion, montaje y puesta a
prueba) y en funcién de la informacion del WBS, se realizara el diccionario del WBS describiendo
el objetivo de trabajo, la descripcion breve de los paquetes de trabajo, las fechas inicio y fin y sus

criterios de aceptacion. Este plan de gestion del alcance se presenta en el (anexo 14).

3.6.2.5 WBS del proyecto

El WBS del proyecto comprende de 5 etapas: la importacion de la linea automatizada, el
traslado, formulacion y gestion del proyecto, la instalacién, el montaje y la puesta a prueba de la
linea automatizada.

43



E.l.Instalacion y
montd

€111 £1.2.1
Firms el contrato | Ll vrasiado 3 puerto-
China
E.1.1.2 €.1.22
Fabricacién(Empr | [—*] Traslado 2 puerto-
Callao
€13 proveedora)
€124
— Trasladoa
ATSQUIDd

Formulacion y gestion

€43

\—.

£.131
Iniciacion dé
proyeao

Elsd
Instalacion

£.1.3.1.1
Documentos de proyect

E1312
Planes de gestion

—

€132
Planificacion del
proveco

€.13.21
DoCumentos de proyecto

E.133

Ejecucion del proyecto

E.132.12
Documentos de proyecto

|

El3. I
Pianes de gestion

E.l134
Saguimianto y control
del proyecto

E.141.1

Tableros

E.14812
Sub estacién

E1313
Cables, tuberias y
canaletas

£132
Neumatica

El1.821
Tuberias ceaire

comprimido

gl.822

El31

Documaentes de Drovtctol

El31 ]

Planes cde gesudn

—]

E.135

Clerre cel proyecto

E.1351
Documentos de proyecto
I £13.52
Planes de gesuon

€143
TJuberias

Instalacion del nueve
Compresor

£1431
Tuberias deProducto

£1432
Desague y canzleta:

ElS
Pueitdao

{11

El&l
Pré-comisionamientd

E.182
[+ Puexaaprusbaen
vaclo
£.1.63
E.1.5.3 | Levantamiento de observaciones
NMontaje de de pre-comisionamiento
P
miquing
incl
i E.1E4
Lo
Puesta a prueba con carga
Els.a3
L. Armado de cadenas T3S
s
Comisionamiento
e158 E1EE
Conexidn eléctrica de —* Levantamento de observaciones
piSquinas de comisionamiento
E.15.6 E.167
] Conexién neumatca de Entregs de la linea
miguinas
E1S5.7
T Mentaje Sesarabeadors

E.15.7.1
Montsje de
Tuberas

£.18.7.2
Montsje de
Bombas

Jangques

1573
Montaje de

Figura 12. WBS del proyecto
Fuente: Los autores
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3.6.2.6 Diccionario WBS (simplificado)

En el WBS simplificado se da el detalle de todos las fases comprendidas en el proyecto y sus
entregables por cada fase: La fase de la importacion comprende de la firma del contrato y la
fabricacion; en la fase del traslado comprende el proceso de traslado desde china hasta Arequipa que
es lugar de ubicacion de la empresa RAMBER E.ILR.L. , en la tercera fase que es la fase de la
formulacion y gestion del proyecto, esta comprendido la iniciacion del proyecto, la planificacion del
proyecto, la ejecucién del proyecto, seguimiento y control y el cierre del proyecto, en la fase de la
instalacion estan los siguientes paquetes de trabajo: la parte eléctrica, neumatica y las tuberias; como
penultima fase, se tiene al montaje que comprende de 7 paquetes de entregables que estan brevemente
descritos en el diccionario y, como Ultima fase estd la puesta a prueba de la maquina, la cual
comprende de 7 entregables poniendo cierre al proyecto, este documento se encuentra en el (anexo
15).
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3.6.2.7 Cronograma del Proyecto

Tabla 10. Cronograma del proyecto

Fuente: Los autores
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3.6.2.8 Plan de Gestion de Costos

En el plan de gestion de costos, para el proyecto se dio a conocer el umbral de control

aplicable para las fases correspondientes, para este proyecto se considerd las siguientes fases: e |

traslado, la formulacion y gestion del proyecto, la instalacion, el montaje, y la puesta a prueba, siendo

la variacion permitida del +-15 %, en caso se excediera de la variacion permitida, se realizard el

reporte correspondiente por variacion y se tomara las acciones correctivas, previa aprobacion por el

sponsor para que los entregables no sean afectados. También se gestiono el proceso de la gestién de

los costos donde se determind los procesos de la estimacién de los costos, la preparacion del

presupuesto y el control de costos. Este documento esta visible en el (anexo 16).

3.6.2.9 Costeo del proyecto

El coste del proyecto se determiné en los siguientes entregables:

Traslado.

Formulacion y gestion del proyecto.
Instalacion.

Montaje.

Puesta a prueba.

La fase de la importacion no se tomaré en cuenta, ya que los pagos a la fecha estan realizados

y no se aplicaré en la estimacion de costos y solo se colocara su costo real , para ver los datos de la

estimacién de los costos ver la siguiente tabla.

Tabla 11.
Planificacion del costo del proyecto.
Cédigo Componentes Costo del Costo de la Total
por fases secundarios personal materia prima
P EI11 Importacién $/.50 000.00  S/.500 000.00  S/. 550 000.00
g E.1.2 traslado S/.59500.00 S/.0.00 S/. 59 500.00
E E.1.3 Formulacién y gestion del proyecto  S/. 13175.00  S/. 131.75 S/. 13 306.75
C E.14 Instalacion S/.17850.00 S/.56950.00  S/. 74 800.00
g E.1.5 Montaje S/.108 885.00 S/. 15 725.00 S/. 124 610.00
E.16 Puesta a prueba S/.10 625.00 S/. 24 097.50 S/. 34 722.50

TOTAL

S/. 260 035.00

S/. 596 904.25

Fuente: Los autores
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3.6.2.10 Linea Base de Calidad

En cuanto a la linea base realizada para el proyecto, se considera como factores relevantes
de calidad los siguientes: performance del proyecto, Schedule performance index acumulado,
cumplimiento de hitos, la eficiencia y los tiempos muertos. Se tiene como objetivo de calidad obtener
un CPI>= 0.95, para ello se usara la métrica del costo de performance index acumulado, como
segundo objetivo de calidad se establecié que el SPI (Schedule performance index) sea mayor al
95 9%, como tercer objetivo se establecié que el cumplimiento de hitos sea como minimo del 90 %,
el cuarto objetivo es que la eficiencia sea del 98 % en relacion del tiempo a ejercitarse sobre los
tiempos esperados o pronosticados como Gltimo objetivo de calidad se espera que TM (tiempos
muertos) sea TM>= 95 % en relacién con el nimero de tiempos muertos sobre el nimero de tiempos
muertos esperados; estos seran reportados mensualmente, este documento esté visible en el (anexo
17).

3.6.2.11 Plan de Gestion de la Calidad

Para la gestion de la calidad, se procedi6 a la politica de calidad del proyecto donde se
especifica la intencion que se tiene dentro del proyecto, en el que se pretende cumplir con los
requisitos técnicos planteados por la organizacion, asi como las restricciones de tiempo y de
presupuesto asignados para el proyecto.

También se realiz6 la secuencia con la que se analizaran los procesos, los cuales facilitaran
la identificacion de actividades que no agregan valor y se procedié a realizar la matriz de actividades
de calidad, donde se especifica el paquete de trabajo, el estandar o norma de calidad aplicable, las

actividades de prevencion y las actividades de control, este documento se encuentra en el (anexo 18).

3.6.2.12 Organigrama del Proyecto

Sponsor
Ricardo Ramos
\d
Proyect Manager Trabajadores de
e ll_ poyecto

v A4 A4 v '
Jefe de Coordinador de Gerente
e (i

*
v

v
Trabajadores de Trabajadores de
mantenimiento operacion

Figura 13. Organigrama del proyecto.
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Fuente: Los autores.

3.6.2.13 Matriz de Asignacion de Responsabilidades
En la matriz de asignacion de responsabilidades, se encuentra al detalle los entregables del
proyecto con sus actividades desplegables y los roles a desempefiar de cada miembro del proyecto,

este cuadro puede verse en el (anexo 19).

3.6.2.14 Cuadro de Adquisiciones del Personal del Proyecto

El cuadro de adquisiciones del personal, estd compuesto por la siguiente lista: El sponsor, El
Project Manager, el jefe de mantenimiento, el coordinador de mecénica, el jefe de operaciones, el
jefe de calidad, el gerente administrativo, el distribuidor, los proveedores, los trabajadores de
operacién, mantenimiento y los trabajadores del proyecto, el tipo, fuente y modalidad de adquisicion

puede verse en el (anexo 20).

3.6.2.15 Plan de Recursos Humanos

En la gestion de recursos humanos, se realiz6 previamente el organigrama, la descripcion de
roles y su responsabilidad dentro del proyecto en la matriz de asignaciones de responsabilidades y el
cuadro de adquisiciones previamente descritos. También se considerd realizar un cuadro de
adquisicion del personal que se encuentra en el anexo 20. Para el plan de recursos humanos se realizo
los criterios para la liberacion del personal para el proyecto en curso, la capacitacion que se dara al

personal de operacion, véase en el (anexo 21).

3.6.2.16 Plan de Gestidn de las Comunicaciones

Para el plan de gestion de las comunicaciones, se realizo la matriz de comunicaciones donde
se especifica el contenido, el formato, el nivel de detalle, el responsable de comunicar, los grupos
receptores, la metodologia y la frecuencia de comunicacion de todos los entregables descritos en el
diccionario WBS, este formato puede visualizarse al detalle en el (anexo 22). Asi mismo se designo
el procedimiento para tratar polémicas del proyecto en conjunto con las guias para los eventos de

comunicacion y su documentacion respectiva, el documento puede visualizarse en el (anexo 23).

3.6.2.17 Plan de Gestién de Riesgos

En el plan de gestién de riesgos se a bordo de la siguiente manera: se identifico el plan de
gestion de riesgos de acuerdo con el PMBOK, seguidamente se hizo la identificacion de riesgos del
proyecto y su respectivo andlisis cuantitativo y cualitativo, el cual puede visualizarse en el (anexo

24) (plan de respuesta de los riesgos definidos).
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Para abordar el plan de gestion de riesgos, se tomd en cuenta la asignacion de
responsabilidades para a la ejecucion de riesgos, la periodicidad de la gestion de riesgos y los

formatos correspondientes para la gestion de riesgos, este documento esté en el (anexo 25).

3.6.2.18 Matriz de Adquisiciones del Proyecto

Para la matriz de adquisiciones del proyecto, se describid el producto o servicio que se va a
adquirir durante la realizacion del proyecto de acuerdo con los entregables y las adquisiciones
requeridas, asi mismo se especifica el tipo de contrato, el procedimiento de la contratacién y la forma

de contacto y la designacion del encargado, este documento se encuentra en el (anexo 26).

3.6.3 Ejecucion del proyecto

Para la ejecucion del proyecto se realizo los siguientes documentos:

3.6.3.1 Directorio del equipo del proyecto
Para el directorio del equipo del proyecto, se registro los datos personales de los que integran
el proyecto, entre ellos se encuentra los datos del sponsor, el proyect manager, el coordinador de

planeamiento, este documento se encuentra en el (anexo 26).

3.6.3.2 Acta de reunion de coordinacion del proyecto N° 1

Para el proyecto se procedid a realizar la primera acta de coordinacién del proyecto, con la
finalidad de coordinar los cambios, seguimientos y responsabilidades para con los involucrados en
el proyecto, esta reunion fue convocada por el proyect manager conjuntamente con el sponsor, este

documento se encuentra en el (anexo 27).

3.6.3.3 Informe de performance del proyecto N° 1

El primer informe de performance del proyecto se realiz6 hasta la fecha del 31 de octubre,
el cual se explico al detalle el estado de avance de los entregables definidos anteriormente en el WBS.
El cuadro explicativo se encuentra en el (anexo 29). También se explica las actividades iniciadas en
el periodo y se da a conocer los detalles como son las fechas de inicio y fin de los entregables, asi

mismo, el tiempo de duracion programadas y los recursos utilizados.
3.6.3.4 Informe de auditoria de calidad

El informe de calidad presentado en el proyecto fue liderado por Valery Coagula, Cesar Vera,

y Julio C. Rodriguez, los objetivos de las auditorias fueron: Seguimiento de los procesos, Inspeccion
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del control de informes emitidos por los técnicos y realizar las inspecciones del inventariado y su

respectiva documentacion, este documento se encuentra en el (anexo 30).

3.6.3.5 Log de control de polémicas

El informe de log de control de polémicas del proyecto, fue realizado en funcion de todas las
observaciones y fallas que se registraron al momento de la instalacion de la linea, en el montaje de
las maquinas y al realizar la prueba en vacio, el informe (anexo 31) se pudo realizar gracias a los
encargados del area de mantenimiento, ademas de los stakeholders que al brindar su manifestacién
al jefe de proyectos, se plasmd y se planted una solucion ante todos los problemas encontrados. Este
informe detalla el problema o la falla registrada con fechas y los que brindaron el alcance de dicha

falla o problema.

3.6.3.6 Acta de Reunion de coordinacion del proyecto N°2

Para el proyecto se procedio a realizar la segunda acta de coordinacion del proyecto, con la
finalidad de coordinar los cambios, seguimientos y responsabilidades del entregable E 1.5. para con
los involucrados en el proyecto, esta reunion fue convocada por el Project manager, este documento

se encuentra en el (anexo 32).
3.6.3.7 Instalacidén y montaje
En conjunto con el equipo de trabajo, se procedio la ejecucion de la instalacion eléctrica,

neumatica y las tuberias y el montaje de la nueva linea.

A. Descripcion del proceso de la nueva linea

Figura 14. Mezclador de bebida gasi
Fuente: Los autores

51



Descripcion de equipo:

La mezcladora de bebidas, es el equipo principal en la fabricacion de bebidas carbonatadas.

Proporciona extraccion de aire (proceso de desaireacion), mezcla los flujos masicos de jarabe y agua

(proceso de mezclado) y realiza la inyeccion de CO2 (proceso de carbonatacion).

Los componentes principales son:

1) Un sistema de desaire, que remueve el aire residual, para un relleno estable sin espuma.
El sistema consta de un solo tanque de desaireacién de acero inoxidable y una bomba de
vacio.

2) Un dosificador, que proporciona un control automético de una mezcla agua/jarabe de
dos corrientes.

3) Dos vélvulas de control, que regulan el flujo de jarabe y agua para resultados de prueba.

4) Dos bombas de mezcla centrifugas y una linea directa de sistema de control de inyeccion
de carbonatacion.

5) Un intercambiador vertical de placas planas y flujo cruzado, para bajar la temperatura
del producto y facilitar la mezcla del CO2.

6) Un tangue intermedio con control de nivel, para regular el caudal del sistema de acuerdo
con la medida reflejada por el nivel del producto terminado en el tanque.

7) Un Panel de Control con PLC.

8) Un sistema neumatico que incluye: valvulas de aire, elementos de control, filtros,
actuadores y tuberia de aire.

El proceso:

Desaireacion de agua

La desaireacion del agua se logra mediante un tanque en el que se rocia agua como una fina

niebla en una atmésfera de CO2. Durante este proceso, la mayor parte del oxigeno disuelto en el agua

migra a la atmosfera gaseosa, mientras que a su vez parte del CO2 se disuelve en el agua.

Carbonatacion de agua

La carbonatacion del agua se logra mediante la inyeccién y difusion de CO2 dentro de la

tuberia de agua de proceso. El caudal de CO2 se controla mediante una valvula moduladora, de

acuerdo con la receta y las lecturas del caudalimetro mésico. Para homogeneizar la carbonatacion,

inmediatamente aguas abajo del inyector se instala un mezclador estatico, seguido de un serpentin

gue proporciona el tiempo de contacto necesario.
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o Dosificacién de agua y almibar

La dosificacion agua y jarabe, en la relacion prevista por la receta, se consigue midiendo los
caudales instantaneos de los dos liquidos mediante dos caudalimetros. Uno, de tipo magnético, mide
el caudal en volimenes de agua, mientras que el otro, mide el flujo masico del jarabe.

El microprocesador consigue la relacién agua/jarabe, como se especifica en la receta,
registrando las lecturas del caudalimetro y regulando los caudales de los dos liquidos mediante
valvulas.

e Sistema de refrigeracion

Para garantizar que el CO2 se disuelva en las mezclas, se utiliza el sistema de refrigeracion.

Tabla 12.
Pardmetros principales del sistema de refrigeracion.

Modelo DBCH5
Capacidad (L/hr) 5000
Contenido de CO; (20°C) >2.5 veces
Ajuste de proporcién 1:3-1:6
Precision de la mezcla <2%
Presion de entrada de CO2 (Mpa) 0.6-1.0
Consumo de CO2 (Nm3/hr) 4 (1.0Mpa 0°C)
Diametro de tuberia de ingreso de CO2 1/2"
Presion de entrada de aire comprimido (Mpa) 05-0.8
Consumo de aire comprimido (Nm3/hr) 0.5 (0.5 - 0.8MPa)
Diametro de la tuberia de ingreso del aire comprimido 172"
Suministro de agua del proceso (L/hr) >600
Temperatura de agua del proceso (°C) <20
Presion de entrada de agua del proceso (Mpa) 0.15-0.25
Diametro de la tuberia de ingreso de agua del proceso DN40
Suministro de jarabe del proceso (L/hr) >2000
Temperatura del jarabe del proceso (°C) <20
Presion de entrada de jarabe del proceso (Mpa) 0.15-0.25
Didmetro de la tuberia de ingreso de jarabe del proceso DN32
Presion de salida del producto (Mpa) <0.65
Temperatura de salida del producto (°C) <5-6
Didmetro de la tuberia de salida del producto DN50
Flujo de refrigerante intermedio (L/hr) 27000
Temperatura de ingreso de refrigerante intermedio (°C) -3
Presidn de entrada de refrigerante intermedio (Mpa) 0.2-0.25
Diametro de ingreso y salida de refrigerante intermedio DN50
Intercambio de calor (KW) 145.8
Potencia KW (380V 50Hz) 12
Dimensiones externas (LxWxH) (mm) 3000X1500X3500
Peso (Kg) 3500

Fuente: Los autores



e Enfriador de agua-Chiller
El Chiller se encarga de suministrar un flujo constante de refrigerante intermedio frio y
mediante un intercambiador de calor, disminuye la temperatura de salida del producto en el

mezclador de carbon.

Tabla 13.

Parametros técnicos del Chiller

Parametros técnicos

Capacidad 157 Kw
Potencia de la bomba 4 Kw
Potencia del compresor 86 Kw
Alimentacion Trifésico. 380 V, 60 Hz
Peso 2500 kg
Refrigerante 407 C
Temperatura de efluente -2°C

Fuente: Los autores

e Operacion

El equipo consta de un sistema principal y uno intermedio, los cuales estan conectados al
mezclador.

El sistema principal realiza un ciclo de refrigeracion por compresion que inicia en el
compresor de tornillos, por donde pasa el refrigerante elevando su presién y temperatura, un
condensador con 8 ventiladores, enfrian el refrigerante en un proceso isobarico, una valvula de
expansion isotérmica disminuye la presion del refrigerante, para luego dirigirse al intercambiador de
calor en el que el refrigerante (R407C) absorbe el calor cedido por el refrigerante intermedio (agua

+ glicol) y vuelve al compresor.
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Figura 15. Ciclo de refrigeracién de Chiller
Fuente: Los autores

El ciclo intermedio consta de una bomba, intercambiador de placas planas en el que absorbe
el calor del producto y las tuberias. El flujo de calor es controlado en el Chiller variando el flujo del
refrigerante por medio de valvulas, induciendo una recirculacion en el compresor.

e Ciclo de Refrigeracién del Chiller

La temperatura de salida del refrigerante intermedio, se controla regulando el flujo del
refrigerante R407c en la salida del compresor de tornillo, mediante una valvula de apertura por
etapas, 25 %, 50 %, 75 % y 100 %. La apertura de valvulas es proporcional al consumo de corriente
y al flujo del refrigerante en el evaporador.

El equipo esta cuenta con un sistema de control de temperatura a la salida del compresor,
una electrovalvula permite el paso del flujo por una tuberia de desviacion situada aguas arriba de la
valvula de expansion, el cual se activa cuando la apertura de la valvula estad al 100%, maxima
corriente de consumo.

e Analisis Energético

Funcionamiento al 25 %, 50 % y 75 %.
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Diagrama de ciclo

rr Qcon

e 0D & we

Compresor

Evaporador
intercambiador

¢ Qev
1~Qint

Figura 16. Diagrama del Ciclo.
Fuente: Los autores.
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Figura 17. Diagrama P-h.
Fuente: Los autores.

Trabajo del compresor
W¢ =m(h; — hy)
Capacidad de refrigeracion; flujo de calor en el evaporador:
Qevap. =m(hy — hy)
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Funcionamiento al 100%
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Figura 18. Diagrama- Ciclo de Refrigeracion
Fuente: Los autores
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Figura 19. Diagrama P-h 100% Funcionamiento.
Fuente: Los autores.



Presién intermedia
Pine = /P2 *x Pq
P;: Presion minima del ciclo

P,: Presion maxima del ciclo

Trabajo del compresor
W¢ =my(hs — hy) + 1z (h; — he)

Capacidad de refrigeracién

Qevap. =m(hy — hy)

e Determinacion de Coeficiente de rendimiento (COP)
Toma de datos:

Puvin = 3.5 [bar] "presion minima del ciclo".

Puvax = 23 [bar] "presion maxima del ciclo".

Pagp = 77 [kPa] "presion atmosférica de arequipa”.

Tse = 5 [°C] "temperatura de salida del evaporador”.
Tsc = 50 [°C] "temperatura de salida del condensador".
V = 380 [V] "voltaje del compresor".

[ = 153 [A] "amperaje del compresor al 100%".
COS(PHI) = 0.87 "angulo de desfase del compresor".

ns = 0.8 "eficiencia isentrépica del compresor”.

Neomp = 0.7 "Eficiencia global del compresor™.

Haciendo uso del programa EES V9.944 2015: Desarrollo del programa (ANEXO 51)
Resultados:
Flujo mésico del ciclo

k
m=1.337Tg

Trabajo del compresor a méxima capacidad

W eomp = 61.35 kW

Variacion del COP en funcién del porcentaje de flujo total a través del evaporador.
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Tabla 14.
Variacién del COP vsy (% del flujo total)

COPvsy
3 — S
25| o
2{ =" Lo
a | C Sl ~—COP
O .' o
Q 15| 1
: ;/,"
t 74
11 of
0.5|
0 0.2 04 0.6 0.8 1 1.2
y
(% de flujo en el evaporador)

Fuente: Los autores

El méaximo rendimiento del ciclo se obtiene cuando el flujo que pasa por el evaporador
representa el 10%, con una disminucién de la temperatura de salida del compresor de 17.74 K

mediante el enfriamiento intermedio a una presion P ;.

COP,,,, = 2.465

Condiciones 6ptimas de funcionamiento:

Efecto refrigerante: ER = 193.9 kW.
Flujo masico en el compresor mg, = 1.337 [kg/s].
Flujo masico en el evaporador  1iteyq, = 1.203 [kg/s].
Presion intermedia Pyt = 7.714 [bar].

Potencia eléctrica del compresor WC,j, = 78.67 [kW].
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Figura 20. Ciclo de Refrigeracion Real
Fuente: Los Autores
Tabla 15.
Tabla de Resultados
H P T
[kJ/kg] [kPa] [°C]
1 415 427 5
2 436.4 848.4 36.82
3 418.1 848.4 19.18
4 440.1 1777 56.76
5 261.3 1777 40.66
6 253.8 1777 36
7 253.8 427 -.581
8 253.8 848.4 14

Fuente: Los Autores

e Evaluacion del equipo

Durante la prueba de puesta en marcha del equipo Chiller, el variador de velocidad al
arranque presenta alarma OL (sobre carga), se realiz6 prueba de megado y balanceo de resistencias
de fases de motor encontrandose dentro de sus rangos operativos, las causas probables de falla serian:

a) Dimensionamiento de variador
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Tabla 16.

Dimensionamiento de variador 1

Refrigerant : R22, R407C, R404A, R507, R134a (Y-/)
"0 S ooz "Une Arpars
oy

WOV «ov 418V | 208V 207 20V 20V

LRA LRA LRA LRA LRA LRA LRA
iA) Vi) flKZC IA)Y lOC cory INCC Vi) | = P bad VAT had B

RC21008 Q69 | 77/230 || 65| 80240 | 63 | 72220 Q159 | 175/525 §142| 153460 1136 160/480 | 82 | 97290 | 71 | 1IR30
RC2-1408 P91 | 100310 || 87 | 108325 | 84 | S8/295 J199| 230/690 §188| 190/595 | 180| 207/620 | 109 | 126175 | 94 | 1037210
RC2.1208 Q121 155465 115 162485 110 148445 R263 [362/10850249 | 310930 1 238 323970 | 144 | 192/575 | 124 | 155465

RGSetlull 128 | 156/465 |122] 162/485 |117| 148/445 §282|362/10850266 | 310930 [ 255 | J2397 9@ 192/575 | 133 | 155465
I 153 230/690 | 146| 240/720 140 218/655 B336 |503/1510) 318 |460/1380) 304 “0/14’ 184 || 270/810 | 159 | 230/690
~— SE=R171] 230/690 |163| 240/720 J157| 218/655 §I76|503/1510)355)460/1380) 340 480714401 2707810 | 178 | 230690

Nota: los autores; segun la placa del motor la corriente es de 184 Amp

Tabla 17.
Dimensionamiento de variador 2
Aplicacion Max. | Aplicaciéon Max. Corri
te de salida Frecuencia
Cédigo Tensién| Para motor Para motor Al
(HP) (kW) nominal par cte. | de salida
FD750C43A | 380VAC 100HP 75KW 150A 2~6 kHz
C —15UHP TIURW 2208 Z~

Nota: los autores; y la corriente para el variador VFD750C43A es de 150 Amp

b) Motor trabado mecanicamente
Para ello se requiere reinstalar el sistema de arranque estrella/tridangulo, en este punto se

deberd levantar las siguientes observaciones:

La llave termomagnética del equipo Chiller es de  La llave termomagnética del equipo Chiller en la
250 Amp. subestacion es de 160 Amp

Figura 21. Llaves Termomagnéticas del Chiller

Fuente: Los Autores
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Cambiar llave termomagnética en la subestacidn para realizar un arranque estrella/triangulo
descartando asi problemas de trabamiento y dimensionamiento de variador.
En la segunda etapa de pruebas de puesta en marcha del compresor, se realiza el arranque

Y/A con contactores siguiendo las recomendaciones del manual técnico del equipo VERSION 2.1 -
07-11-2019.

4y H

Figura 22. Diagrama de cableado del motor
Fuente: Manual técnico

En este arranque se tiene el problema de tripeo de llave principal del equipo Chiller. Se
desmonté el equipo para revisar el conexionado de borneras, y se encuentra una disposicion diferente
al del manual.

u: ’Z
™y

\" X
W: Vb)l 'Y

Distribucion tipica de distribucion de bobinas Disposicion actual Y de bobinas del motor del
Figura N°. 1 compresor
Figura N°. 2
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Conexion A de motor de Chiller posible dafio de Conexion A de motor de Chiller posible dafio de
motor motor
Figura N°. 3 Figura N°. 4

Figura 23. Diferencias entre las distribuciones de bobinas del motor.
Nota: los autores.

La conexion del motor en A a un VFD lo muestra la figura 57 del manual, debido a una

disposicion incorrecta de las bobinas, el VFD envia falla.

[ M0 8 7721
< I
1 S 12 D g | B A B
! DX T ALY o o o : \
I Starter | T "0 @929
| | W -
Ee e = Moo 72
Earth Bok 9 Q
F [u = 1;} 2 '.QO. S
3 u‘".§f“f§ﬁ 9
; %%'— 1) Bridges for Soft start APTC
B:Pt100%) | Pt1000%)
Ll k2 U (Option)
Start Wiring

Figura 24. Diagrama de arranque
Nota: Manual técnico

Es posible que durante el arranque en Y/A recomendado por el fabricante (figura 11) el motor

haya sufrido dafio en sus bobinas debido a una distribucion incorrecta de las bobinas (figura 2).

Datos de motor antes del arranque Y/A:
Resistencia de bobinas 0.7 ohm.
Resistencia de aislamiento (megado) 12 M.
Datos de motor después del arranque Y/A.
Bobina V-Y, W-X cruzados.

Resistencia de aislamiento (megado) 12 M

CONCLUSION: En el motor con bobinas cruzadas, se requiere realizar el rebobinado, para

ello se mando a rebobinar el motor y se hizo la prueba de puesta en marcha del equipo.
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Figura 25. Motor rebobinado
Fuente: los autores

Se realizo6 las mediciones de parametros de funcionamiento durante las pruebas del equipo.

Figura 26. Pruebas de funcionamiento del equipo
Fuente: los autores
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e Campanas de salida de aire del Chiller
Para direccionar el flujo de aire caliente producto del condensado del refrigerante, se
instalaron campanas de extraccion que aseguran la salida del aire a temperaturas elevadas y evitan

su recirculacion.

Figura 27. Campanas de salida de aire del Chiller
Fuente: los autores

e Transportadora de aire

Figura 28. Transportadora de Botellas (Aire Alta Presion)
Fuente: los autores
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La transportadora de aire estd montada sobre el suelo con un ventilador instalado en la cima.
Los filtros de aire estan posicionados en cada entrada de un ventilador de aire, para prevenir el ingreso
de polvo en las botellas. Las botellas son sujetadas por el cuello en el transportador y llevadas hasta
la méaquina de llenado mediante el soplado.

Parametros técnicos:

e Potencia del ventilador: 2.2 kW/Unidad

Figura 29. Ventilador de la transportadora de aire
Fuente: los autores

e Maquina de llenado carbonatado

<

»

@8
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Figura 30. Maquina de llenado carbonatado (Triblock)
Fuente: los autores
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El equipo de llenado carbonatado realiza los procesos de enjuague, llenado y tapado.
Caracteristicas:

1) El transportador de aire esta directamente enlazado a las estrellas de alimentacion.

2) Implementado con una abrazadera de enjuague.

3) Inyector equipado en la abrazadera de enjuague, puede enjuagar cada espacio del interior
de la botella y agua guardada.

4) Las partes que estan en contacto con las botellas estdn hechas de metal inoxidable de
grado de alimentacion, sin &ngulos muertos y facil de limpiar.

5) El volumen de llenado esta controlado, asegurando la precision de llenado.

6) El sistema de valvula de apertura y cierre para el llenado, esta controlada por una leva,
la cual inicia con una sefial de botella.

7) Las valvulas de alta velocidad y alta precision aseguran no tener perdida de liquido de
alta presion.

8) Las botellas son sostenidas con los cuellos blogueados cuando van hacia arriba y abajo
mediante el cilindro elevador.

9) Equipada con sistema de limpieza en el sitio.

10) Las tapadoras estan equipadas con torque magnético constante para asegurar la calidad
de tapado sin dafiar las tapas.

11) Colocador de tapas de alta eficiencia y alimentacion en el sistemam esté protegido para
la alimentacion y ausencia de tapas.

12) Equipado con un sistema de sobrecarga para salvaguardar la maquinaria y operadores.

e Procedimiento de trabajo

Figura 31. Procedimiento de la maquina de llenado
Fuente: Manual de funcionamiento

Las botellas son alimentadas por el transportador de aire dentro de la llenadora a través de
estrellas transportadoras, las abrazaderas de botellas estan instaladas en una rueda rotativa para que
se enjuaguen, llevando a la botella a 180° dando la vuelta mediante una guia. Después del enjuague,

las botellas escurridas son volteadas mediante las abrazaderas para dejarlas bocarriba.
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Las botellas son transportadas por una estrella al llenador, estas son sujetadas de la boca por
una cubierta de campana la cual actla mediante un cilindro para elevarlas y activar las valvulas de
llenado, luego son soltadas de la cubierta de la campana al mismo tiempo. Las valvulas de llenado
son abiertas por la sefial de presencia de la botella. Después de terminado el llenado, las valvulas son
cerradas por un mecanismo de cierre para completar con el proceso de llenado.

El mecanismo de transporte de botellas es bajado mediante una leva para desenganchar las
botellas llenas, luego las botellas son transferidas a la tapadora mediante una estrella transportadora,
en las que en el punto designado es inyectado el nitrogeno que desplaza el aire presente en la botella
que las sujeta del cuello. Las cuchillas anti rotacion en los cabezales de taponado sujetaran la botella
para evitar que gire.

El cabezal de taponado de tornillo hara un movimiento giratorio y junto con la maquina
girara para finalizar el proceso completo de tapado, extraccion, colocacion, torsion y desenganche
de la tapa bajo el control de una leva. Una estrella transportadora descarga las botellas en la faja

transportadora para ser llevadas fuera del bloque de llenado.

e Estructura del equipamiento
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Figura 32. Secuencia del llenado
Fuente: los autores
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a. Ingreso de botellas

Figura 33. Ingreso de botellas
Fuente: los autores

- Ingreso de botellas en combinacion del transportador de aire y estrella
transportadora.
- Equipada con goma de proteccion de botellas.

b. Enjuagador

Figura 34. Enjuague de botellas
Fuente: los autores

- Larueda rotatoria es una estructura de acero inoxidable.

- Lamaquina tiene una abrazadera de botellas que sostiene a la botella del cuello.
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- Una boquilla atomizadora instalada en la abrazadera con la funcién de limpiar las

paredes de transmision.

c. Estrellas de transferencia.

Figura 35. Estrella de transferencia
Fuente: los autores

- Larueda tiene bloqueo de proteccién de botellas.

d. Llenadora

Figura 36. Llenado isobérico
Fuente: los autores

- Método de llenado isobérico.

- Las sincronizaciones de las valvulas permiten un Ilenado preciso.

- Las botellas suben y bajan mediante un sistema de leva, durante el proceso de
llenado.

- El nivel del cilindro es controlado mediante una boya.

70



- La llenadora es controlada a través de engranajes dentro de la estructura de la
maquina.
Las ruedas de enlace en el enjuagador, llenador y tapador son transportadas en aros

soportados del cuello de la botella.

e. Tapadora

Figura 37. Estructura de la tapadora
Fuente: los autores

La tapadora es la maquina con mayor precision. Tiene las siguientes caracteristicas:
- Latolva de distribucién de tapas estd equipada con un mecanismo de seleccion de
paro si esta en reversa.
- La tolva de distribucién esta equipada con un switch con fotocelda para detener la
tapadora cuando no hay tapas en la tolva.
- Latapadora esta equipada con un switch de deteccion de ingreso de tapas.

- Seadoptd la forma centrifuga de disposicion de tapas para reducir el dafio a las tapas.
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f. Estrella de descarga

Figura 38. Estrella transportadora
Fuente: los autores

- Laestrella transportadora y la faja transportadora trabajan juntas para descargar las
botellas.

- Equipado con una goma de proteccion de las botellas.

g. Transportador de descarga
- El motor de accionamiento tiene una frecuencia invertida para sincronizarse con la
linea de llenado y evitar que las botellas se caigan.
- El transportador de descarga esta equipado con un switch de fotocelda que reduce y

detiene la linea de llenado en caso las botellas caigan.

e Evaluacién del equipo

1) Modificacion del alimentador de tapas

El alimentador, encargado de seleccionar y suministrar tapas de forma continua en una
determinada posicién, ocasionalmente dejaba pasar tapas en la posiciéon invertida a la
predeterminada. Se disefid y adaptdé un mecanismo, modificando el canal de alimentacion y
agregando un punto de inyeccién de aire, lo que permite la expulsion de tapas que se encuentran en

posicion incorrecta.
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Salida de
invertida

Figura 39. Alimentador de tapas
Fuente: los autores

2) Selector de control de nivel
Se hizo el cambio del selector de nivel, debido a que durante las pruebas, el selector no

funcionaba correctamente.

Figura 40. Selector de control de nivel
Fuente: los autores
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3) Acondicionamiento de accesorios para produccion en formato 3 litros
Se hizo modificaciones en los soportes de botellas, ya que originalmente estaba disefiado
para una produccion en envases de 450 y 650 ml. Las modificaciones permiten la produccion en

formatos de botella de hasta 3 litros.

a. Estrellas de transferencia

Permiten paso de botellas al enjuagador, conectan el proceso de enjuagado, llenado y tapado
de botellas y la salida a la transportadora.

Para la fabricacion de las nuevas estrellas de transferencia, se toma como referencia el uso

del disefio de elementos para engranes y poder mejorar la eficiencia de las estrellas. (Nisbett, 2012).

Tabla 18.

Diferencia entre la estrella de transferencia original y el modificado

{ €
00

Estrella de transferencia al tapador.

Estrella de ingreso.

Fuente: los autores
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b. Soportes de botella

Tabla 19.
Diferencia entre el soporte de botellas original y el modificado

Antes Ahora

Soporte de botellas, ingreso.

Fuente: los autores

c. Montaje

Figura 41. Montaje de soporte de botellas y estrella de transferencia para

formato de 450 ml. y 650 ml.
Nota: Soporte de botellas y estrellas de transferencia para formato de 450 ml.

y 650 ml.
Fuente: los autores
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Figura 42. Montaje de soporte de botellas y estrella de transferencia para
formato de 3L.

Nota: Soporte de botellas y estrellas de transferencia para formato de 3L.
Fuente: los autores

d. Almacenamiento intermedio y transporte de botellas

Figura 43. Faja Transportadora de botellas
Fuente: los autores

El transportador de botellas tiene una gran influencia en la eficiencia de la operacion de la
linea. En la parte posterior de la linea, se debe considerar una breve interrupcion de la méaquina (por

ejemplo, cambio de etiqueta).
e. Secador

El envase pasa a través del secador a una velocidad predeterminada, un ventilador se encarga

de suministrar aire.
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Figura 44. Secador de botellas
Fuente: los autores

f. Codificador
El codificador industrial tipo laser imprime el nimero del lote, la hora de produccion vy la
fecha de vencimiento del producto sobre la botella. Esta vinculado a un sensor fotoeléctrico de laser,

que cuando detecta el paso de la botella, recibe una sefial para imprimir el cédigo.

Figura 45. Codificador de botellas
Fuente: los autores

g. Etiquetadora rotativa de pegamento termofusible
La funcion de esta maquina es proporcionar etiqueta desenrollada a la botella. La maquina
entrega automaticamente la etiqueta, corta y coloca pegamento en ambos extremos y lo adosa a la

botella.
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Figura 46. Etiquetadora rotativa de pegamento termofusible
Fuente: Manual técnico

Constitucion del equipo

Unidad Central.

Servo sistema de accionamiento.

Controlador de movimiento.

Pantalla tactil.

Sensor de Deteccion para el recubrimiento de adhesivo.
Sensor fotoeléctrico.

Sensor de presion.

Sistemas Mecanicos

Figura 47. Partes mecanicas de la maquina etiquetadora rotativa
Fuente: los autores
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Tabla 20.

Descripcion de las partes mecanicas de la maquina etiquetadora rotativa

Descripcion de las partes mecanicas de la maquina etiquetadora rotativa

Sistema de transporte Motor 400 W, control de velocidad del inversor.
Transportador Transportador de placa de cadena de nylon industrial.
Sistema de transporte del marco

L. Motor 2.2 kW.
principal
Sistema de entrada de botella Entrada por medio de un gusano industrial.

Sistema de alimentacién de

botella

Sistema de posicién

de rueda de estrella.

La botella es sujetada entre una base giratoria y un sujetador superior
conducido, mediante una leva.

Los envases se recogen mediante rueda giratoria, etiquetando durante

Sistema de etiquetado

la rotacion.
Sistema de suministro de Suministro desde una bobina a alta velocidad accionado mediante un
etiquetas servomotor.

Sistema de prensado de

Unidad de cepillo de arco.

etiquetas
Sistema de suministro de Suministro de pegamento termofusible accionado por un piston
pegamento neumatico.

Con sistema de entrada de botella de gusano y sistema de alimentacion

Fuente: los autores

Tabla 21.

Sistemas de proteccion y seguridad de la etiquetadora

Sistemas de proteccion y seguridad

Alarma de escasez
de etiqueta

Alarma de
ausencia de
botella

Alarma de fuga de
etiquetado

Prueba de presion

Prueba de vacio

Prueba de
temperatura

Cuando la etiqueta se haya terminado se mostrard un mensaje para que el operario
realice el cambio de bobina de etiqueta.

Cuando falta la botella, la maquina se detendra y emitira una alarma. La maquina se
reiniciara automaticamente tan pronto como se hayan colocado las botellas, lo que
facilitara la produccion en linea.

Cuando la etiqueta no se adhiere a la botella, para controlar la calidad del etiquetado.

Cuando la presién no puede cumplir con los requisitos del equipo, se detendra la
maquina contra productos defectuosos.

Cuando el vacio no puede cumplir con los requisitos del equipo, se detendré la
maquina para evitar productos defectuosos.

Cuando la temperatura no puede cumplir con los requisitos del equipo, se detendré la

maquina contra productos defectuosos.

Fuente: los autores
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Figura 48. Funcionamiento de la etiquetadora rotativa
Fuente: los autores

Método de operacion

Las botellas son recogidas por la estrella de entrada y transferidos a la mesa de
contenedores. La rotacion de la botella comienza cuando se colocan entre las placas
del contenedor y las campanas de centrado.

La velocidad del rodillo de alimentacién se ajusta a la longitud de etiqueta requerida
para una tension continua de la banda. Una unidad de enhebrado estandar asegura
una alimentacion dptima de la pelicula. En la unidad de corte, las etiquetas se cortan
con precision, mientras que un comando PLC y un servomotor proporciona un punto
de corte exacto.

Dos tiras estrechas de adhesivo termofusible pegan las etiquetas que se aplican,
mediante un rodillo de pegamento caliente a los bordes de la etiqueta anterior y
posterior. La etiqueta con la tira adhesiva en su borde delantero se transfiere a la
botella. Esta tira de pegamento asegura un posicionamiento exacto de la etiqueta. A
medida que la botella gira, las etiquetas se colocan firmemente, en la unidad de

prensado de etiquetas lo que asegura una unién adecuada.
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Figura 49. Diagrama de bloques de la etiquetadora
Fuente: los autores

Parametros técnicos de la maquina etiquetadora

Tabla 22.

Descripcion de los parametros técnicos de la maquina etiquetadora
Nombre Maquina etiquetadora de botellas redondas de fusion en caliente OPP.
Fuente de alimentacion Trifésico 380V 50 Hz 8000W.

3000 mm.x2500 mm.
(Puede ser ajustado de acuerdo a los requerimientos)

Dimensiones

Método de ajuste de velocidad Ininterrumpido - ajustar la tasa.

Velocidad maxima de

. L, . Velocidad méaxima de etiqueta de 80 metros / min.
alimentacién de etiquetas

Precisién de etiqueta +lmm.
Ancho méximo de etiqueta 200 mm. (ancho estandar, puede ser ajustado).
Diametro exterior maximo de la

) 600 mm.
etiqueta
Nucleo de papel de fusion en

. 152 mm.

caliente
Pegamento de etiquetado Pegado en ambos extremos de cada etiqueta con adhesivo termofusible
Temperatura de pegamento 120~160°C.
Tipo de etiquetado para Adecuado para recipientes redondos o cuadrados de plastico, metal,
productos vidrio.

Etiqueta OPP, etiqueta de pelicula compuesta de papel y plastico,

Tipo de etiqueta
P f etiqueta de papel.

Capacidad 7000BPH (500ml).
Estaciones de etiquetado 8 por ciclo.
Peso de la maquina Alrededor de 2000 kg.

Fuente: los autores
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o Evaluacion del equipo

Tambor de corte y tambor de vacio.

Durante el funcionamiento de la méaquina se observo que la separacion entre los tambores de
vacio y corte no permitia el paso libre de la etiqueta, esta se enganchaba al tambor de corte. debido

a que la separacion no era suficiente.

Figura 50. Tambor de corte y tambor de vacio
Fuente: los autores

Tabla 23.

Descripcion de cambios en la maquina etiquetadora

Se hizo un rectificado, de espesor de 4 mm., en el tambor de corte para un

correcto funcionamiento del equipo.

Se hizo nuevos orificios al tambor de vacio para permitir el flujo de aire.
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Se colocd una placa para separar los flujos de aire generados por el tambor

de vacio y por el tambor de corte.

Se cambié las valvulas de compuerta de suministro del tambor de vacio,

por vélvulas de bola para un mejor control y regulacion del flujo de aire.

Fuente: los autores

e Alimentacion de botellas
En el sistema de alimentacion de botellas se identificaron dos inconvenientes:
- La transportadora de cadenas no tenia una velocidad continua, habia golpes
generados en la polea conducida.
- Las botellas se inclinaban hacia los costados cuando estaban en cola, generando el
riesgo de que se cayeran.

Soluciones:

Tabla 24.

Descripcion de cambios en la alimentacion de botellas

Se quitd la polea conducida del sistema de
transporte, de esta manera se elimind los golpes que

hacian que las botellas se balanceen.
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Se cambi6 el canal de soporte de botellas por otro
de mayor altura, evitando que las botellas pudieran

caerse al momento de apilarse.

Fuente: los autores

e Transmisién por engranajes

El tambor de corte de etiquetas, esta disefiado para que seccione dos etiquetas por cada vuelta
que gira, el requerimiento de longitud de etiqueta cuando se realiza la produccion de una botella de
3 litros (38 cm.) no es cubierta por el tambor de corte, el que tiene una longitud maxima de corte de
30 cm. Paratal caso se plantea la solucion de realizar un corte Gnico por vuelta del tambor, se retiraria
un acuchilla de corte, permitiendo asi cortar una etiqueta de longitud mayor (60 cm max.) que
satisfaga las necesidades para una botella de 3 litros. Al realizar este cambio se estaréa reduciendo la
velocidad de alimentacion etiquetas a la mitad; por lo tanto, es necesario incrementar la velocidad

del tambor de corte al doble.

Figura 51. Transmisién por engranajes
Fuente: los autores
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Para lograr este cambio es necesario modificar la transmision por engranajes.

Eje tambor
de pegado

Eje tambor
de corte

Il engranajes a modificar

Figura 52. Identificacion de engranajes a modificar

Fuente: los autores

Se debe modificar de tal manera que la velocidad de giro del eje del tambor de pegado sera

dos veces la velocidad del eje de tambor. (Nisbett, 2012)

Eje tambor
de pegado

.Modlflcaclones

Eje tambor
de corte

Figura 53. Modificacion de transmision por engranajes

Fuente: los autores

e Célculo De Engranajes

Parametros de disefio:

Tabla 25.
Parametros para Engranajes
Parametro Dimension
Distancia entre centros, C 96 mm.
Relacion de transmision, i 2

Fuente: los autores

85



Distancia entre centros (C):
D,1 + Dy
2
Ecuacién 1. Distancia entre centros

D,,1: Diametro de paso de engranaje.

D, Diametro de paso del pifion.

Relacion de transmision (i):
D

p1
"Dy
Ecuacion 2. Relacion de Transmision.
Dy = 2Dy,
06 — (2D,2 + Dy3)
2
Diametro de paso:
Dy, = 64 mm.
Dy, = 128 mm.
Maodulo (m):
m=2
Altura del diente (h):
h=2.25m.
h=4.5mm.
Ancho de cara (F):
F =10m.
F =20 mm.
Diametro exterior (Dy):
Dy =D, + 2m.

Ecuacion 3. Diametro exterior.
Diametro de raiz (D;):
D; =D, —2(1.25m.)
Ecuacion 4. Diametro de Raiz.

Numero de dientes (Z):

z=-"L
m

Ecuacion 5. Numero de Dientes.
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Tabla 26.

Parametros de Engranajes

Parametro Engranaje Pifion
Dp (mm) 128 64
Do (mm) 132 68
Di (mm) 123 59
Z (dientes) 64 32

Fuente: los autores

Dibujo del engranaje

ENGRANAJE | Fo
Z=64 dientes !
D=128 mm ) - |

PINON
Z=32 dientes
D=64 mm

Figura 54. Engranajes
Fuente: los autores

o Envasadora retractil automatica
La méaquina de contraccion trabaja sobre empaques sin bandeja, sin caja de carton; envuelve

los paquetes con el film termo contraible y en el tinel de calor ajusta el film a la forma del empaque.

o]

Figura 55. Envasadora retractil automatica
Fuente: Manual técnico
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Caracteristicas principales:

Funcion automatica de transferencia y disposicion de botellas, empaquetado de film,
sellado y corte, contraccion y enfriamiento.

Control de circulacion mediante sistema PLC.

La transferencia de film es controlada mediante un interruptor inductivo.

El sistema de transferencia esta controlado por dispositivos de cambio de frecuencia,
variadores de velocidad, que permiten un mayor control.

Tunel térmico con 2 flujos de circulacion de aire con 2 ventiladores centrifugos y
resistencias, con sentidos opuestos a cada lado que tiene una distribucion de calor
uniforme.

Paso de modelado de enfriamiento mediante ventiladores axiales.

Sistema de multifuncion que permite cambiar la combinacion del empaque y el tipo y
tamafio de botella.

Figura 56. Switch de la envasadora retractil automatica
Fuente: los autores
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Principales parametros técnicos

Tabla 27.

Parametros técnicos de la envasadora retractil automatica

Parametros técnicos

Dimensiones de la maquina L11000xW1100xH2100mm.
Peso de la maquina 2500 Kg.

Tunel termo contraible 4200%1100%1700 mm .
Tamafio del paquete (max.) L2400xW650xH450 mm.
Fuente de alimentacion de funcionamiento 380 V.

Potencia 25 kW.

Tiempo de corte y sellado / temperatura 0.5-1.0s / 140°C-160 °C.
Presion de operacién de aire 0.6-0.8 Mpa.

Capacidad 12 paquetes/minuto.

Fuente: los autores

Operacién

El sistema de alimentacion, permite el ingreso continuo de botellas con el formato
preestablecido de tamafio de paquete con ayuda de separadores y son separadas en grupos y
transferidos a la estacion de sellado y corte.

El film es aplicado desde 2 bobinas, parte superior e inferior, el paquete es envuelto dejando
las aberturas en las laterales y conducido por un transportador de cadenas hacia el tinel de calor. La
velocidad del transportador es ajustada a valores predeterminados.

En el tanel de calor el film se calienta y contrae al paquete, sellando el paquete a medida que
pasa a través del flujo de calor y se dirige a la estacion de modelado por enfriamiento. En la estacion
de enfriamiento se aplica un flujo de aire frio contra el paquete, el film es moldeado por enfriamiento

y esté listo para su almacenamiento.

e Evaluacion del equipo
Ajuste de plataforma de paso de empaque.
Ajuste de plataforma de paso de empaque, hacia el tlnel de calor, con la cinta transportadora

de cadena.
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Tabla 28.

Diferencias entre el paso de paquete hacia el tunel de fabrica y la modificacion actual

Antes Ahora

e Desnivel entre la plataforma y transportadora » o )
e Se unié una placa adicional por medio de
de cadenas.
soldadura.
e Al pasar el paquete de la plataforma a la . . )
La placa permite un paso mas estable evitando
transportadora de cadenas, las botellas de la
. i que las botellas se balanceen.
altima columna se separaban y/o caian. ) N
o . . e Selogrd incrementar la productividad.
e Disminucion de eficiencia en la produccion.

Fuente: los autores

e Regulacion de transmision de potencia

Regulacion de la transmision de potencia del alimentador de ld&mina termo contraible PEBD.

Figura 57. Transmisidn de potencia
Fuente: los autores
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¢ Incremento de la velocidad de la transportadora de alimentacion
El motor que mueve la transportadora de alimentacion es controlado mediante un sistema
PLC, para variar su velocidad se agreg6 al sistema en el tablero 2 relés y un contactor, lo que permite

aumentar la velocidad de alimentacidn de botellas.

Figura 58. Motor de la faja trasportadora
Fuente: los autores

e Bloqueador de botellas
La regulacion del tiempo de blogueo y correccidn del angulo de inclinacion de los cilindros

permite una mejor sincronia con la estacién de corte y sellado.

Figura 59. Bloqueador de botellas
Fuente: los autores
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e Ventiladores

Direccionamiento de flujo de aire de ventiladores en el tinel de enfriamiento.

Figura 60. Ventilador del tanel de enfriamiento
Fuente: los autores

La correccion de la direccion del flujo, permite una mejor circulacién del aire y una mayor
razédn de transferencia de calor, con el angulo =0 el flujo de aire choca con los paquetes de forma

perpendicular, lo que ocasiona que el caudal de aire se disperse en forma radial.

Figura 61. Inclinacion del ventilador
Fuente: los autores
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La inclinacion del ventilador, en la medida del angulo B, hace que el flujo de aire esté

direccionado hacia la salida incrementando su velocidad.

Figura 62. Tunel termo contraible
Fuente: los autores

e Suministro de aire comprimido
El aire comprimido es suministrado por el conjunto de un compresor de tornillo y un tanque

de almacenamiento.

e Descripcion de equipos

Tanque cilindrico con fondo y tapa concavo:

Tabla 29.
Dimensiones Tanque.

Dimensiones
Diametro: 1.05 m.
Longitud: 3.83 m.
Espesor: 0.008 m.

Fuente: los autores
Volumen: 3.795 m3
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Compresor de tornillos:

Tabla 30.

Parametros del Compresor de Tornillos

Parametros principales

Potencia 40 HP.
Alimentacion 230/480 V, 105 A, 60 Hz.
Velocidad 1775 RPM.

Fuente: los autores

Secador de aire con purga automatica:

e Caudal de aire
Ecuacion de gases ideales
Pv =RT

Ecuacion 6. Gases Ideales
Donde:
P: Presion del aire [kPa].
v:Volumen especifico [m3/kg].
R: Constante particular del aire; 0.287 [k]/kg - K].

T:Temperatura del aire [K].

Flujo mésico y volumétrico
m; —my
t

m=

Ecuacion 7. Flujo Masico

V=m-v

Ecuacion 8. Flujo Volumétrico
m: Flujo masico [kg/s].
V: Flujo volumétrico [m3/s].
m,: Masa en el estado 2 [kg].

my: Masa en el estado 1 [kg].

94



Tabla 31.

Estados del caudal de aire

Estados del caudal de aire

Estado 1 Estado 2

P: 700 kPa P: 800 kPa.

T: 370 K T: 370 K.

Vi 0.1517 m3/kg v: 0.1327375 m3/kg.
m: 25.01610856 kg m: 28.58983836  kg.

Fuente: los autores

e Condiciones estandar y condiciones normales
Condiciones estandar:
- Presion absoluta de 1.013 bar.
- Temperatura 15 °C.
Condiciones normales
- Presion absoluta de 1.013 bar.
- Temperatura 0 °C.
Condiciones FAD, aire libre suministrado (Arequipa)
- Presion absoluta de 0.77 bar.

- Temperatura 17 °C.

e Determinacion del consumo de aire en las lineas de produccion
Sistema de aire comprimido
El sistema de aire comprimido estd compuesto por:

- Equipo de produccion.

- Sistema de distribucion.

- Sistema de control.

e Equipo de produccién
Se encarga de captar el aire del medio a condiciones ambientales, elevar la presion y controlar

la temperatura a valores requeridos por el proceso.
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Tabla 32.

Descripcion de Componente-Funcion

Componente Funcion.

Toma de aire Succiona el aire del medio.

Compresor Elevar la presion del aire

Enfriador - Bajar la temperatura del aire comprimido proveniente de compresor, estd provisto de
secador un secador con filtro y purga.

Tanque Almacena el aire absorbe vibraciones.

Fuente: los autores

e Red de distribucion

Se encarga de llevar el aire comprimido del tanque hasta los puntos de utilizacion. Esta
compuesto por tuberias, filtros, valvulas de cierre y regulacion. Ademas, que para el transporte del
aire comprimido se usan mangueras tanto de alta como de baja presion, estas recorren un aproximado
de 10 metros hasta la sopladora (Anexo 50), como se sabe la neumaética una ventaja que tiene es
poder tener el sistema de compresion en una habitacion y las maquinas o lo que se vaya a usar en
otram ya que las pérdidas son casi nulas, la certificacién con la que cuentan es ISO9001: 2008 y la
marca que se usa es Jiahao.

Antes de que el aire pueda utilizarse en la maquinaria, hace falta limpiarlo y secarlo de
manera que no dafie ningln componente ni contamine ninguna de las botellas a soplar, de este

proceso se encarga el secador de aire. (Hannifin, 2003)

Figura 63. Diagrama del sistema de generacidn de aire de baja presion
Fuente: los autores

Toma de datos

Se realizan mediciones con las lineas en funcionamiento.
- Presion.
- Tiempo de funcionamiento del compresor.

- Tiempo del compresor en stand-by.
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Tabla 33.

Tiempo de funcién y de apagado del Compresor

B Tiempo de funcionamiento del Tiempo de apagado del
Produccion
compresor compresor
Linea 1 (450 ml.)
1:39.61 1:11.69
Linea 2 (450 ml.)
Linea 1 (450 ml.) 1:01.94 2:15.36

Fuente: los autores

Tanque de almacenamiento:

Figura 64. Tanque de almacenamiento de
aire comprimido.
Fuente: los autores

Tabla 34.
Dimensiones Tanque Cilindro
Dimensiones

Diametro: 1.05 m.
Longitud: 3.83 m.
Espesor: 0.008 m.
Fuente: los autores

Volumen:

V= 3.795m?

e Condiciones estandar, condiciones normales y FAD
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Condiciones estandar:
- Presion absoluta de 1.013 bar.
- Temperatura 15 °C.
Condiciones normales
- Presion absoluta de 1.013 bar.
- Temperatura O °C.
Condiciones FAD, aire libre suministrado (Arequipa)
- Presion absoluta de 0.77 bar.

- Temperatura 17 °C.

e Resultados
Haciendo uso del programa EES V9.944 2015 y teniendo en cuenta que para el célculo de
las lineas uno y dos estan en funcién al flujo masico del compresor, ademas de su flujo volumétrico

gue es compartido a toda la linea, se obtuvieron los siguientes resultados (ANEXO 52)

Tabla 35.
Resultados de consumo de Aire comprimido de baja
Linea 1 V =73.41CFM.
Linea 2 V =652 CFM.
Compresor V =236.1CFM.

Fuente: Los autores

e Tunel Termo contraible
Anadlisis de transferencia de calor
- Resistencia interna: Conduccion en estado estacionario.
La resistencia de cobre tiene un recubrimiento de 6xido de magnesio (MgO), que cumple la

funcion de aislamiento eléctrico.
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Resistencia 15

Figura 65. Andlisis de transferencia de calor
Fuente: tomado de “Yunus Cengel 4ta
Edicion Transferencia de Calor”

r,-T,
Qcond,cil =2nLk———

In(:5)
Ecuacion 9. Calor por conduccién para un cilindro
Qcond,cit - calor por conduccion de un cilindro [W]
L: Longitud [m].
T: Temperatura [°C].
k: Conductividad térmica [W/m.°C].
r2: Radio exterior [m].

r1: Radio interior [m].

El analisis se realizard en el momento en el que el flujo de calor es constante, donde la

temperatura de la resistencia es conocida.

- Resistencia-flujo de aire: Conveccion externa forzada.
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Tabla 36.

Eficiencia de aleta

1
0.9
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N
10 N\
NS
=
z 0.5 St:;\\\\\\%l—r Ir
-~ ]
2 04 |- N \k \Q
% —L, =42 Q\ 3 \\
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Fuente: tomado de “Yunus Cengel 4ta Edicion Transferencia de Calor

M Alih::dcjleus + 77:1:1:.-’\319:3

S

€0, 10l = A
4 1smn alelos
A =wx H

sin aletas

Ahbﬂ:de;\lcln =wx H-3x(Ixw)

=2xLxw+ixw
= 2 x L x w (una aleta)

Aalm

Figura 66. Efectividad total
Fuente: tomado de “Yunus Cengel 4ta Edicion Transferencia de Calor

Alibre de aletas + Naieta Aaleta

Ealeta,total = A :
sinaletas

Ecuacion 10. Eficiencia Total de la Aleta

Ealetatotal- Efectividad de la aleta total.

Alibre de aletas: Area de la parte sin aletas de esa superficie [m"2].
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Naleta - Eficiencia de la aleta .
Agleta: Area superficial de todas las aletas sobre la superficie [m”2].

Aginaletas: Area de la superficie cuando no hay aletas [m”2].
Transferencia de calor por aleta
T,—T

Qateta = Too = hAgietaNateta (Tp — Too)

Ecuacion 11. Calor de aleta en funcién de Temperaturas

Quieta - Transferencia de calor en la aleta [W].
T,: Temperatura de la base [°C].

T : Temperatura expuesta aun medio [°C].

R: Resistencia térmica [°C/W].

h: Coeficiente de transferencia de calor [W/m”2. °C] .

4/5

hD 0.62Rel/2prl/3 [+( Re )5/8]

Nugy = — = 0.3 1+ (s
Heil =7 [1+ (0.4/Pr)2/3]1/4 282000

Ecuacion 12. Numero de Nusselt para un cilindro

Nu,;;: Numero de Nusselt para un cilindro .

h: Coeficiente de transferencia de calor [W/m”2. °C].
D: Diametro del cilindro [mm.] .

k: Conductividad térmica [W/m.°C].

Re: Numero de Reynolds.

Pr: NUumero de Prandtl.

- Flujo de aire-empaque termo contraible: Conveccion externa forzada (temperatura

constante).
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Figura 67. Conveccion Externa Forzada
Fuente: tomado de “Yunus Cengel 4ta Edicion
Transferencia de Calor”

EERRE

- Coeficientes:

Coeficiente de transferencia de calor (nimero de Nusselt) y nimero de Prant.
. hL 05 1 5
Laminar: Nu = x - 0.664 Re; P13 Re; <5x%x10°,Pr>0.6

Ecuacion 13. Flujo Laminar

hL 05 p, s
Turbulenta: Nu = i 0.664 Re; °Pr3 0.6 <P.<60
5x 10° < Re;, < 107
Ecuacién 14. Flujo Turbulento

Electrodo-pared, pared-empaque termo contraible: Conveccién externa forzada y
radiacion.

NS -\
AN -\
N EMPAQUE ————
N - -\

Figura 68. Conveccion Externa Forzada y Radiacién
Fuente: tomado de “Yunus Cengel 4ta. edicion
Transferencia de Calor”

102



Flujo de calor entre dos superficies:
a(T1T3)
S Ty NN S
A&y A1F,;  Aze

Ecuacion 15. Flujo de Calor entre dos superficies.

Q12 Transferencia de Calor por conveccion y radiacion [W] .
o Constante de Stefan-Boltzmann [W / (m2. K4)].

A: Area [m”2].

&41: Emisividad.

T: Temperatura [°C].

Estructura De Enfriamiento

- Enfriamiento de empaqgue: Conveccion externa forzada.

SERRY

EMPAQUE = 8_’

o
bl
1

Figura 69. Enfriamiento de empaque-conveccion
externa forzada

Fuente: tomado de “Yunus Cengel 4ta Edicion
Transferencia de Calor”

Qconv = hAs (Ts_Too)

Ecuacion 16. Calor por Conviccion.

Q.onv: Transferencia de Calor por conveccién [W] .
h: Coeficiente de transferencia de calor [W/m”2. °C].
Ag: Area superficial [m”2].

T: Temperatura superficial [°C].

T..: Temperatura expuesta aun medio [°C] .
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hD 0.62Rel/2pr1/3 [ Re
1+ (

Nugy ==-=0.3 [1+ (0.4/Pr)2/3]1/4 282000

Ecuacion 12. Numero de Nusselt para un cilindro
Nu,;;: Namero de Nusselt para un cilindro .
h: Coeficiente de transferencia de calor [W/m”2. °C].
D: Diametro del cilindro [mm] .
k: Conductividad térmica [W/m.°C]..
Re: NUmero de Reynold.s

Pr: NUmero de Prandtl.

Toma de datos
Condiciones ambientales:
Pym =77 kPa
T ymp = 19°C
Propiedades de materiales:
Polietileno de baja densidad PEBD

- Conductividad térmica: Kpggp = 0.348%

kJ

- Calor especifico: cppggp = 1.92 P

- Emisividad: epggp = 0.9
Resistencia:

- Temperatura: 230°C.
- Diémetro: 0.016 m.

- Longitud: 1.44 m.
Paquete:

- Altura0.23 m.

- Base: 0.256 m.

- Profundidad: 0.192 m.
Temperatura de cubierta:

- Superior: 40°C.

- Lateral: 50°C.

- Frontal: 80°C.

Velocidad de faja: 12 paquetes/minuto

)

4/5
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Realizando el uso del programa EES V9.944 2015 se puede realizar las siguientes
operaciones para obtener los resultados siguientes (ANEXO 53).
Resultados:
Calor generado por 1 resistencia:
Qr = 2025.64 W
Calor absorbido por el film PEBD:
Qfitm = 2203 W
Calor total por radiacion y conveccion transferido al ambiente:
Qump = 993.8W
Calor perdido en el flujo de aire caliente hacia el ambiente:
Qaire = 855.2W
Temperatura de salida del film PEBD:
Tsatida = 93.03 °C

Presentacion de graficos:
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Figura 70. Variacién de la temperatura de salida del film de PEBD en
funcién de la temperatura de la resistencia
Fuente: Catalogd Tunel termo contraible

Los valores para la temperatura del film de PEBD, son recomendados por el fabricante para

un optimo proceso de empaquetado mediante el termo encogido del film.

Enfriamiento:
3
e Caudal del ventilador: Q, = 13%

e Ventiladores: 6
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e Areade salida del tinel: Ay = 0.032 m?
e Temperatura ambiente: Tymp = 19 °C
Resultados.

Calor cedido en el enfriamiento:

Qenfriamiento =1567W

Temperatura de salida del film:
Tsatiaa = 40.38°C

3.6.4 Monitoreo y control del proyecto
3.6.4.1 Solicitud de Cambio N.° 001

Esta solicitud esta a cargo del gestor del proyecto, en el documento (anexo 33) se identificd
que el desplazamiento de la Maquina Triblock hacia su ubicacién de acorde a los planes de la linea
automatizada no se puso en marcha por las capacidades de carga de los equipos que se disponian en
ese momento (montacargas de 3 Toneladas), por este motivo en la solicitud de cambio N° 1 se
requiere de un montacarga de mayor capacidad (8 Toneladas).

Al ser aprobada la solicitud de cambio, se contratd un equipo con las caracteristicas que se
requerian al ser una accién correctiva se busca la menor cantidad de tiempo perdido para asi poder
ubicar la Triblock en su lugar de acorde a los planes que se tenian, una vez terminada la instalacién

se pudo levantar la observacion que se tenia.

3.6.4.2 Solicitud de Cambio N.° 002

De la misma manera que fue gestionada la solicitud N° 1, la solicitud de cambio N° 2 estuvo
a cargo del gestor del proyecto, en estd ocasion la observacion que se tuvo (anexo 34) fue la potencia
gue generaba la estacion de electricidad de la empresa, al ser de nivel medio no era posible el
accionamiento de las dos lineas en simultaneo generando el uso de cada una de las lineas en diferentes
turnos y no llegando abastecer de toda la cantidad de producto que era requerido.

Se planteo el cambio del trasformador, cambio de accesorios de la subestacion y el tramite
para el aumento de potencia solicitado a (Seal), una vez aprobado la solicitud de cambio N° 2, se
empez6 a implementar los cambios planteados, ademas que se debia de esperar a la aprobacién y

aumento de la potencia del distribuidor principal (Seal).

3.6.4.3 Inspeccion de Calidad
La inspeccién de calidad fue realizada basandose en el montaje (jarabeadora, tuberias,

bombas y tanques dentro de toda la linea) (anexo 35), lo primordial era la verificacién del ambiente
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de trabajo tanto de los operadores como del producto terminado, de todos los equipos que conforman
la linea automatizada y de la instalacion de los componentes que complementan a toda la linea.
Esta se genera una vez realizado el proyecto pre- finalizado, donde se busca la aprobacion

de la calidad para la primera prueba en vacio que se realiza.

3.6.4.4 Informe de Monitoreo de Riesgos

El informe de monitoreo de riesgo (anexo 36), fue realizado en relacién con el aumento de
precios por la pandemia, donde se registré un alta de productos, repuestos y mano de obra del
personal capacitado, el retraso que se generd en la instalacién de la linea automatizada tanto por su
transporte y al momento de plantear reingenieria para un correcto funcionamiento, la ausencia de
personal por motivos de salud, la mala comunicacion al momento de la instalacion y traslado de los
equipos a su lugar de acorde a los planos, la falta de componentes y por Gltimo las observaciones no
tomadas de manera general al realizar las supervisiones. Se detalla como es que se da el impacto
inicial, se busca la adecuacién y como sobrellevar todos los riesgos y por ultimo los planes de

contingencia ya aprobados.

3.6.5 Cierre del proyecto
3.6.5.1 Leccidon Aprendida N.° 001

El informe de leccién aprendida (anexo 37) se genera de diferentes situaciones que ocurren
a lo largo del proyecto, ya sea directamente con el equipo de trabajo o con terceros. Este informe
detalla el problema que se registra durante el proyecto y se plantean soluciones para que
posteriormente se elimine los problemas, generando una garantia de que el proyecto no cuente con

paradas inesperadas.

3.6.5.2 Informe de Métricas del Proyecto

El informe de métricas (anexo 38), logra definir cualquier tipo de variable que se use para
controlar el desempefio de algin aspecto del proyecto, este se debe considerar importante y que se
busque controlarlo. Los valores numéricos obtenidos proyectan a ver el estado de la variable a
analizar, es asi que se generan las métricas relacionadas a costes, entregables, calidad, plazos, y de
mas.

Estos valores obtenidos ayudaran a determinar cuan factible y real fue la programacion del
cronograma, Yy si hay un correcto cumplimiento de las fechas o se realizan los aplazamientos

correspondientes.
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3.6.5.3 Informe de Performance Final del Proyecto

Para la realizacion del informe de performance del proyecto (anexo 39), esta se basara en las
metodologias, las métricas, procesos y sistemas que se requiere para lograr monitorear como es que
se encuentra el proyecto, ademas de los indicadores de porcentaje que brindan una vision de lo
planteado al inicio del proyecto y como es el comportamiento de forma real ya ejecutandolo, el
rendimiento financiero también es un punto que se puede contralar con el performance final del

proyecto.

3.6.5.4 Relacion de Lecciones Aprendidas Generadas

La relacion de lecciones aprendidas (anexo 40) es el agrupamiento de todas las lecciones que
se pudieron adoptar durante el ciclo del proyecto desde su inicio hasta el cierre, a lo largo del proyecto
se presentan inconvenientes siendo perjudiciales para el equipo a cargo como para la continuidad del
proyecto.

Se busca una operacion correctiva para tratar de solucionarlo de forma inmediata y que
mantenga el proyecto fluido y firme ante cualquier situacidn, ademéas emplear las posibles soluciones

y eliminar los problemas al 100 %.

3.6.5.5 Relacion de Activos de Procesos Generados en el Proyecto

La relacion de activos (anexo 41) se basa en todos los entregables para la finalizacion del
proyecto donde se puede revisar y almacenar toda la informacién para la aprobacion del proyecto,
todos estos documentos son fundamentales para generar un cierre correcto, ademas de que el informe
cuenta con fechas donde se puede identificar si hay el cumplimento del cronograma al inicio del

proyecto.

3.6.5.6 Relacion de Documentos del Proyecto

La relacion de documentos (anexo 42) identifica todos los procesos que se realizaron a lo
largo del proyecto, si hubo algun percance o si se aprobd el cambio de algun entregable programado,
siempre considerando que tiene que ser informado el Project Manager de todos los cambios que se
requieren para la continuidad del proyecto y no se generen retrasos, tiene que haber un detalle si es
gue se presentaron dificultades o inconvenientes. Los encargados deben justificar con fechas todas

las fases y entregables que se realizaron.
3.6.5.7 Acta de Entrega a Operaciones

Como uno de los puntos finales el acta de entrega a operaciones (anexo 43), se presentan

todos los informes correspondientes al cierre del proyecto donde ademas se hace entrega de los
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informes programados mensuales o trimestrales, se adjunta los informes del comité de cambios
siempre y cuando se hayan realizado cambios durante la etapa del proyecto. Si se generd un

aplazamiento en la entrega del informe, este debera ser tipeado en el acta de entrega.

3.6.5.8 Acta de Aceptacion de Fase

Para la aceptacion de la fase final, se redacta un acta (anexo 44), donde se describe con fechas
cuando es que se realizaron los entregables a los clientes, sponsors o funcionarios del proyecto que
se realizo, donde se aprueba la conformidad de que todos los entregables son correctos y cumplen
con lo requerido, de haber algiin cambio se debe de redactar en las observaciones del acta para su

aprobacion.

3.6.5.9 Acta de Aceptacién de Proyecto

Para nuestra acta de aceptacion del proyecto (anexo 45), se busca que el cliente al que se le
presentan los entregables generados durante la fase de ejecucion, determine si estos cumplen con los
objetivos que se plantearon al inicio del proyecto, esto es de mucha importancia, ya que se trata de
la aceptacidn final del proyecto de todos los entregables y ademas de la liberacién de recursos que

trabajan en él.

3.6.5.10 Checklist de Cierre de Proyecto

En el Checklist de cierre (anexo 46), se debe asegurar que el cliente revise todos los
entregables producidos durante toda la etapa del proyecto, ademas de ser aprobados es preferible que
estos sean por escrito para poder solucionar cualquier observacion generada, paso siguiente se debe
cerrar los pagos a proveedores externos consultores y recursos contratados.

Se hace la comunicacion a todos los patrocinadores del cierre del proyecto, ademéas de su
aprobacion se hace una demostracion del correcto funcionamiento del proyecto, toda la informaci es

guardada y almacenada para proyectos futuros.
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CAPITULO IV:
RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 RESULTADOS DEL TRATAMIENTO Y ANALISIS DE INFORMACION

Para el analisis de todos los datos que se obtuvieron gracias a la aplicacion del PMI, se
elabor6 todos los documentos acordes a las fases del proyecto como lo son, (la iniciacion del
proyecto, planificacion, ejecucién, monitoreo y control y para culminar el cierre del proyecto).

Necesariamente se debe de mantener el orden para la correcta ejecucion del proyecto, es por
esto por lo que la fase de iniciacién se toma como prioridad la lista de Stakeholders (tabla 7), donde
se puede cerrar la eleccion del equipo que estard a cargo durante todo el proyecto, ademés de la
descripcion de los clientes y proveedores que también cumplen un rol importante en el proyecto. Los
documentos que se realizaron para la determinacion de los Stakeholders se encuentran en los (anexos
1-10), ademas de asignar la funcién de acuerdo con su especialidad de cada uno de los integrantes
del equipo.

En la planificacién todo parte de los planes de gestién donde se encuentra la gestion de
requisitos, gestion del proyecto, gestién de cambios y gestion del alcancé donde se empleara la matriz
de trazabilidad, que ayudara al cumplimiento de todo lo acordado en las distintas gestiones asignadas,
una vez observados y aprobados por el Project Manager y los sponsors. Una vez culminada la parte
de gestion, se realiza el WBS del Proyecto (Figura 12) o (Matriz Morfoldgica), aprobada la WBS del
Proyecto se construye el cronograma (Tabla 8) planeado desde que el proyecto inicial hasta que
finaliza. Con todos los datos y documentos obtenidos hasta el momento, se genera una planificacion
de costos (Tabla 9), donde se da un aproximado de la cantidad a invertir. Mediante un organigrama
(Figura 13) se detalla las obligaciones de cada uno de los miembros del equipo a cargo del proyecto.

En esta fase también se determina el personal para el proyecto ademas de la gestién de
recursos humanos, los riesgos que se pueden dar a lo largo de la ejecucion del proyecto y la
adquisicion de todo lo requerido para su implementacién, asi como lo requerido para su

funcionamiento. Los documentos a cargo de la fase de planificacion estan en los anexos 11-26
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Para la fase de ejecucion se toma en consideracion los siguientes documentos previos a la
instalacion y montaje, sin los documentos como las actas de reuniones el informe de performance las
auditorias el log de control de polémicas y la Gltima reunién de coordinacion, faltando uno de los
informes ya mencionados no se puede continuar con el proyecto, esto tiene que ser aprobado por los
sponsors y el Project Manager. Todos los documentos de acuerdo con la fase de ejecucion se
encuentran en los anexos 27-32.

Estando a més de un 70 % de completado el Proyecto, la fase de monitoreo y control se
encarga de los cambios que se deben emplear para la solucion de inconvenientes que se pudieron
generar en la fase de ejecucién, generando solicitudes de cambio para un rapido actuar del equipo
del proyecto de manera que los retrasos sean minimos. Para finalizar la fase de monitoreo, se realiza
una inspeccion de calidad de acuerdo con el montaje de todas las maquinas que seran necesarias para
la linea automatizada ademas del informe de monitoreo de riesgos. Todos los documentos de la fase
de monitoreo y control se encuentran en los anexos 33-36.

Para completar al 100 % el Proyecto en la fase de cierre, se entregan todos los informes de
acuerdo con lo experimentado en otras fases como el informe de leccion aprendida para una
prevencién a futuro, las métricas, el performance final la relacién de activos como la relacion de
documento a lo largo del proyecto. El levantamiento del acta de entrega ya es uno de los pasos finales,
asi como lo son las actas de aceptacion de (fase y proyecto), y finalmente el Checklist de cierre de
proyecto, donde se determina si es que se cumplié con todo lo que se requeria del proyecto ademas
de comunicarse con los sponsors de que el proyecto esta concluido. Todos los documentos

correspondientes a la fase final se encuentran en los anexos 37-46.
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Tabla 37.
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Fuente: los autores

Parte del anélisis para el proyecto implementacion y montaje de una linea automatizada de
jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L, fue realizar un flujo de secuencias a
la par con la fase de iniciacion y planificacion del PMI también ejecutado para la tesis, este Flujo se
plasma desde el pedido de la linea, los ambientes, areas necesarias para la implementacion de la linea
y disponibilidad de maquinaria para su movilizacion. También se detalla las lineas de distribucién
necesarias para su funcionamiento, para ser entendido se describe paso a paso como es que fue
ejecutado el proyecto, donde también de detallan inconvenientes o imprevisto durante todo el proceso
desde su pedido hasta la puesta en marcha, ayudando a identificar si alguna maquina de la linea
presenta alguna falla o inconveniente, siendo asi el caso se realiza un proceso de reingenieria para su
correcto funcionamiento. Se utiliz6 la norma VDI 2221, y gracias a esta es que fue posible saber
ddnde se requeriria el uso de la reingenieria, finalizado estos procesos se pone en marcha un plan de
mantenimiento para una disponibilidad de la linea éptima.

La aplicacion de la norma VDI 2221 (Verein Deutscher Ingenieure) inicia con una encuesta
(anexol) realizada al grupo a cargo del proyecto ademas del area de mantenimiento, jefe de calidad,
jefe de planta y al gerente de la empresa. Esta define cuales son las exigencias y deseos que se deben
tener para la linea automatizada ideal (Tabla 1), se realiza un reconocimiento de las variables de

ingreso y salida formando la caja gris (Figura 5) y siendo un proceso mas detallado y especifico, se
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realiza la caja negra y gris (Figura 6), todo esto en funcion de nuestra lista de exigencias. Mediante
la matriz morfoldgica (Tabla 2), se puede obtener la seleccion de equipos y componentes 6ptimos
teniendo en cuenta los parametros de la lista de exigencias y los presupuestos de la fase de
planificacion. Como resultado se logré conseguir 3 propuestas de solucion que se deberian de
analizar y plasmar en las tablas de valor Técnico -Econdmico (Tablas 4 y 5), una vez obtenidos los
porcentajes de cada una de las propuestas, se plasman los valores en una tabla grafica (Figura 10),
siendo la opcion mas factible aquella que se acerque mas a la linea de solucion ideal.

El proceso de reingenieria fue dado para la Maquina etiquetadora, para el dispensador de
tapas, los trasportadores de la Triblock y ademas de un incremento de energia eléctrica en todos los
procedimientos y calculos realizados, para saber qué es lo que se debia de modificar se encuentran
en los Anexos 51, 52, 53.

Figura 71. Procesos de Reingenieria a diferentes maquinas y componentes
Fuente: los autores

El informe de Pre-comisionamiento (Anexo 47), se levanta una vez la linea esta montada en
su area designada, ademas de la reunién del equipo del proyecto y los jefes de las distintas areas, se
analizé y se tomo nota de las observaciones encontradas a lo largo de la linea para solicitar el
presupuesto de S/. 15 000.00 y asi levantar dichas observaciones para la primera prueba en vacio.

Una vez levantada las observaciones con los plazos que se detallaron en el cronograma, se
realiza la primera prueba en vacio, esta prueba revela los Gltimos detalles y observaciones que
presentan en toda la linea automatizada, este proceso llamado Comisionamiento (Anexo 48) es el

altimo paso para iniciar la produccion, para este proceso fue requerido un presupuesto de S/. 9 000.00
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teniendo que ser requerido rapidamente para no extender mucho la fecha de entrega y asi respetar el

cronograma del proyecto.

Figura 72. Prueba en vacio para la linea nueva
Fuente: los autores

Finalizando con nuestros objetivos especificos, se planifico un plan de mantenimiento
(Anexo 49) para incrementar la disponibilidad y confiabilidad de la nueva linea automatizada; como
punto de partida fueron los calculos que se realizaron para determinar el correcto funcionamiento de
las maquinas como: el Chiller, la Triblock, la Etiquetadora, el Tunel Termo contraible, la
dispensadora de tapas y finalmente la empaquetadora, las cuales necesariamente requerian una
calibracion, ya que al ser traidas de china el manejo de las maquinas ya mencionadas son distintas,
por este motivo gracias a los calculos empleados en la VDI 2221, los informes de Pre-
Comisionamiento y Comisionamiento se crea el plan de manteniendo para la linea en general ademas
de los componentes que requieren un control semanal. Los planes de mantenimientos estan disefiados
para emplearlos cada 7 dias, ya que la demanda de productos ha incrementado debido a la variedad
de productos que la empresa esta lanzando al mercado.

Todo lo que se ejecutd durante el proyecto, brinda unos indicadores porcentuales de cuan
efectivo result6 el uso de normas y procedimientos como PMI, norma VDI 2221, flujo de secuencias,
ingenieria de detalle y la gestion para la elaboracion de un plan de mantenimiento, por el contrario
de no haber usado y cumplido con todas las fases y pasos de cada uno de objetivos planteados el
tiempo de duracion del proyecto hubiera sido afectado generando una pérdida econémica muy
elevada para la empresa.
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Tabla 38.
Grafico de Comparacion del uso de normas para el proyecto de implementacion y montaje de una

linea automatizada de jugos y bebidas gasificadas

Gréafico de Comparaciones

100%
80%
60%
40%
20%

0%
Objetivo E.1 Objetivo E.2 Objetivo E.3 Objetivo E.4 Objetivo E.5

M Sin ninguna norma M Ejecucion siguendo normas

Fuente: los autores

4.2 DISCUSION DE RESULTADOS

Una vez obtenidos todos los resultados de acuerdo a la documentacién PMI, a la norma VDI
2221, al flujo de secuencias; la reingenieria que se emple6 para la puesta en marcha de las maquinas
a condiciones de trabajo en Pert-Arequipa teniendo en cuenta factores de voltaje y frecuencia distinta
a la de China, ademaés de su constante calibracion y por tltimo el plan de mantenimiento evaluando
posibles fallas constantes en maquinas y equipos de la nueva linea automatizada. Englobando todo a
nuestra hipotesis inicial la cual es el Proyecto para la Implementacion y Montaje de una linea
automatizada de jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L teniendo la base y

conocimiento de una linea ya operativa en la planta.
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. DL

Linea antigua

Linea nueva

Figura 73. Linea nueva y antigua en produccion
Fuente: los autores

La implementacion de una nueva linea de produccion se presenta por el poco abastecimiento
a la gran demanda que venia generando en los Ultimos 2 afios y la variedad de productos que se
lanzaron al mercado, ademas de esto, se busco que la nueva linea tenga una mayor produccion,
velocidad, capacidad y su eficiencia sea mayor que la linea antigua. Gracias al uso de la norma VDI
2221, se genera una seleccion que brindard las maquinas y equipos que cumplen los requisitos
deseados, esta seleccion se tomé también de acuerdo con el presupuesto que la empresa plantea
dentro de los documentos de planificacion del PMI; finalmente, optando por méaquinas y
componentes de origen chino (linea SUNSNWELL) ya que su precio se mantiene dentro de los

presupuestos.
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Una vez terminado y cumpliendo lo establecido en el cronograma del proyecto la linea fue
entregada operativa con la conformidad de los sponsors y el gerente de la empresa.
Tabla 39.

Porcentajes de Produccion

Produccion solo con una linea Produccion con dos lineas

® Linea antigua
® Linea nueva

m Demanda no
cubierta

m Linea antigua ™ Demanda no cubierta

Fuente: los autores
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CONCLUSIONES

Se llegd a la conclusion que el uso de la metodologia PMI (gestion de proyectos) ayudo a
considerar un orden respetando cada una de las fases y siguiendo un plan de acorde a
cronogramas y presupuestos, la cantidad de documentacion elaborada, ayuda a saber quiénes
y cuantas personas estan participando del proyecto. Gracias a su aplicacién es que fue posible
cubrir la demanda de produccién a un 95 % con las dos lineas en funcionamiento. Ademas
de ganancias extras por venta de reciclaje en (merma de plastico y aceite de las maquinas).
Después de completar todos los pasos de la metodologia de disefio (VDI), se logro redisefiar
los elementos, sistemas y mecanismos que presentaron fallas al momento de la instalacion,
generando el 55 % de la éptima produccion de la segunda linea. Se logro cubrir la demanda
gue se generd por la expansion de venta de jugos y bebidas gasificadas a nivel nacional.

Se sabe que los parametros de Chinay Peru varian en muchos aspectos, ademas del problema
de calibracion que se present6 en varias maquinas de la linea nueva, por ello es que se realiza
la ingeniera de detalle (reingenieria), mediante calculos aplicados a las maquinas como el
Chiller, la Triblock, la Carbocooler, la Etiquetadora y la Empaquetadora con datos
modificados a condiciones de Arequipa, se logré6 modificar las partes, acoplar y redisefiar
piezas que no ejercian una correcta funcion al poner en prueba la linea, siendo asi un proceso
necesario para su disponibilidad al 100 %.

Se uso6 el flujo de secuencias para conocer como se realizd paso a paso el proyecto de la
implementacion y montaje de una nueva linea, desde su llegada a la planta hasta cuando se
puso en operacion, ademas de identificar todo lo referido a su alimentacion de cada una de
las méaquinas de la linea, también se describi0 si se presentaron inconvenientes u
observaciones durante todo el proceso de montaje. Dando como resultado la disponibilidad
al 100 % de la nueva linea.

Se conocio que varios componentes, partes y sistemas fueron modificados es que se gestiona
un plan de mantenimiento para evitar las paradas y los mantenimientos correctivos, ademas
de saber que la produccidn tiene que ser constante, se plantea que el mantenimiento se lleve
a cabo cada 7 dias buscando un estado 6ptimo de todas las méaquinas y su vida util sea mayor.
Ya que con el cuidado constante de maquinas y componentes se evita mayores gastos y

pérdidas de produccion siendo el 35 % de incremento de ganancias directas para la empresa.



RECOMENDACIONES

Para un correcto conocimiento de todas las fases del proyecto, se deberian redactar y ser
entregados a miembros y encargados de areas de todo el proyecto para evitar confusiones al
momento de la toma de decisiones, levantamiento de observaciones y el personal que se
requiera para las distintas funciones que se tienen que cubrir.

Se debe de considerar al personal que estara a cargo del proyecto, su continuidad durante
todo el proceso evitando algin cambio, modificacion o retraso por el hecho de capacitar al
nuevo encargado con la informacion inicial del proyecto.

Se debe de considerar todas las observaciones con respecto a las dimensiones de cada una
de las maquinas que se estan adquiriendo, para estar preparados y contar con lo necesario
para su rapida instalacion y montaje.

El personal a cargo de la realizacion del flujo de secuencia, debe tener conocimiento previo
de las maquinas, componentes, fuentes de alimentacién y en general de una linea
automatizada de jugos y bebidas gasificadas para una correcta redaccion y formulacién de
los documentos.

Se recomienda adquirir una maquina que mantenga abastecido el tlnel de ventilacion para
el ingreso de botellas a la Triblock, esto mejoraria la velocidad y seria mayor la produccion
de la nueva linea.

Los célculos para realizar la ingenieria de detalle (reingenieria) deben ser planteados a las
condiciones referidas a nuestra ciudad para saber exactamente como seré el comportamiento
de cada maquina.

Solicitar al fabricante las capacitaciones necesarias al personal sin excepciones sobre todas
las maquinas de la linea de bebidas, dado que los parametros y uso que se le dard es muy
distinto al que ya se tiene programado.

El personal a cargo de los mantenimientos generales que se realizaran cada 7 dias, deben
estar capacitados y tener el conocimiento del plan de mantenimiento planteado por los
encargados del proyecto, ademas de entregar el plan de mantenimiento se debera de entregar
los manuales de cada equipo y méquina.

Para evitar paradas de produccion y mantenimientos correctivos, se debe de realizar
inspecciones diarias ademas de un Checklist logrando un monitoreo constante de toda la
linea, evitando fallas costosas.

El proyecto en todo momento deber mantener un seguimiento por los Stakeholders, ya que,

de producirse algun error, el equipo encargado de los cambios y modificaciones, ademas de



la palabra del Project Manager, Sponsors y Gerencia, se podran plantear soluciones rapidas

y toma de decisiones que mantengan el cumplimento del cronograma y no generar retrasos.
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta para la Implementacién y Montaje de una linea automatizada de jugos y
bebidas gasificadas.

NOMBRE: CARGO:

FECHA: // 2021

Por favor califique la siguiente informacion en una escala de 1 a 4, con 4 siendo "fuertemente de acuerdo" y 1
siendo "fuertemente en desacuerdo”.

¢ Con respecto a la funcidn principal de la linea automatizada sus caracteristicas deben
resaltar en su maquinaria y la tecnologia de automatizacion.

e Su geometria debe cumplir las caracteristicas de (altura 4m., ancho 17m. y largo
10m.)

e La linea automatizada debe cumplir con la capacidad, rigidez y estabilidad de una
produccion constante ademas de un consumo de energia no por encimade los380V. |1 |2 |3 | 4
y el uso de aire comprimo hasta 8 Bares.

o La seguridad de la linea automatizada va directamente al cuidado del operador, debe
contar con todo lo necesario para su uso. La contaminacién debe ser minima.

¢ Para la ergonomia se considera que los puntos de ubicacion de los operadores deben
ser comodos y de facil contacto con el producto.

o El montaje a realizar de la linea automatizada debe ser practico y en un tiempo corto. \ 1 | 2 | 3 | 4

¢ Para su trasporte se requerird de maquinaria adecuada, manteniendo el producto seguro
y que su traslado sea el correcto.

¢ Laoperatividad de la linea automatizada debera ser accesible para todos los operadores
capacitados.

¢ El mantenimiento que requiera la linea automatizada debera constar de un plan de
mantenimiento e instalacion de cualquier falla ademés que todo el personal deberdestar |1 |2 | 3 | 4
capacitado para su trabajo con la linea.

¢ Los costos que impliquen la linea automatizada deberan ser acordes al presupuesto de
la empresa.

Observaciones.




Anexo 2. Informe de entrevista

Titulo: Informe de entrevista

Fecha: 23/08/2020

Nombre: Ricardo Ramos

Cargo Gerente General

Correo electronico: ... (@envasadoramajes.com

Finalidad de la entrevista ~ Obtener la lista de exigencias al 100 %
Tipo de entrevista Presencial

Informe de Entrevista

1.- ;Teniendo en cuenta que la demanda de productos estd incrementando, estaria de
acuerdo en la implementacién de una nueva linea de produccion automatizada?

2.- ¢Las maquinas y equipos que conformen la linea deben de contar con manuales ademas
de las capacitaciones para su correcto uso?

3.- ¢Los mantenimientos a maquinas y equipos con cuanta continuidad se tienen que dar
para evitar paras innecesarias?

4.- ;Qué tiempo debe ser necesario para la implementacion y montaje de la nueva linea de
jugos y bebidas gasificadas?

5.- ¢Todo el personal debe tener conocimiento de las dimensiones de cada equipo y
maéaquina ademas del cocimiento de las rutas de desplazamiento?

6.- ¢ Con cuanta efectividad debe de contar la nueva linea de produccion para poder cumplir
con la demanda del mercado?

7.- ¢Se debe de considerar la procedencia de las maquinas y equipos teniendo en cuenta
que se debe de respetar los presupuestos pactados?

8.- ¢Los costos para la implementacion y montaje de esta nueva linea automatizada deben
ser lo mas reducido para evitar pérdidas de capital?

9.- ¢Al presenciar una anomalia al momento de la produccién qué medidas debes tomar
para evitar alguna tragedia?

10.- ¢El cuidado y la seguridad de los operadores y personal a cargo de la produccién debe
ser primordial que sugerencias daria para evitar cualquier tipo de accidentes?

L o 4 & fi05 BE INAL

\ L7 GERENTE

‘—};c{cmc General
Ricardo C. Ramos Bernal

GERENTE GENERAL
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Anexo 3. Proyect Charter

CONTROL DE VERSIONES

Version Hecha por Revisada por Aprobada por  Fecha Motivo
01 Rosales Torresy Velarde Sdnchez Cesar Vera  Cesar Vera 29/08/20 Presentacion
PROJECT CHARTER

I. INICIO DEL PROYECTO
1.1 Project Charter

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

Este proyecto consiste en el desarrollo de la implementacion y montaje de la linea automatizada en la empresa
RAMBER E.I.R.L. ubicada en el Jr. Trujillo 105 en el distrito de Cerro Colorado en provincia de Arequipa
del departamento de Arequipa
Para el desarrollo de este proyecto se debera de tomar en cuenta las diferentes etapas de su desarrollo:

e FEtapa de importacion.
Etapa de Traslado.
Formulacidn y gestion del proyecto.
Etapa de Montaje.
Etapa de instalacion.

e Etapa de puesta a prueba.
El desarrollo estard a cargo de las siguientes areas:

O Area de mantenimiento: Responsables del funcionamiento de la linea de produccion tanto en la parte
mecanica como en la parte electronica.

O Area de calidad: Quien se encargara del aseguramiento de las normal de inocuidad verificando los
objetivos planteados en las etapas previas se cumplan.

0 Area de seguridad: Encargado de verificar la prevencion de riesgos que se puedan suscitar durante la
instalacion de las maquinarias.

O Avrea de logistica: Encargados de realizar el seguimiento de la importacion de la linea, asimismo
verificar los gastos y costos del proyecto.

El proyecto sera realizado durante los meses de agosto, setiembre, octubre, noviembre, diciembre, enero,

febrero, y marzo. Para fines de marzo la instalacién completa debe de ser presentado al area de gerencia.
DEFINICION DEL PRODUCTO DEL PROYECTO:

La implementacion y montaje de una linea automatizada:

e El montaje es el proceso mediante el cual se emplaza cada pieza en su posicion definitiva dentro de
una estructura. Estas piezas pueden ser de una misma naturaleza para armar un equipo, combinacion
para unir dos 0 mas equipos, de distintos materiales como son las estructuras metalicas y de hormigén
(Marin Pons Y Asociados, 2016) .En donde la estructura en el proyecto esta definida por la linea de
produccion que tiene las siguientes maquinas dentro de su estructura: Un Triblock, una maquina de
carbonatacion, una etiquetadora, una empaquetadora y una secadora.

El proyecto contara con los siguientes entregables:
Importacion.
Traslado.
Montaje.
Instalacion.
Puesta a prueba.
Entrega de la linea.
LOS REQUISITOS FUNCIONALES DE LA LINEA DE PRODUCCION:

1. De uso simple con las aportaciones de instrucciones claras y entendibles para el manejo de la linea.

2. Montaje y desmontaje de mangueras sencillo y seguro.

3. De limpieza y desinfeccion faciles.

oarwdE
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4. Fé&cil de reconocer el cableado.
LOS REQUISITOS NO FUNCIONALES SON:
e Contara con pantallas tactiles donde se puedan regular la frecuencia, tiempo, flujo y presion de la
maquina en operacion.
e Los accesorios como mangueras alimentadoras, valvulas, soportes de circuitos deberan estar
correctamente colocados.
e Su fuente de energia es la corriente eléctrica.
CERTIFICACION
El producto cumplira con los documentos que acrediten el cumplimiento de las disposiciones del HACCP.

OBJETIVOS DEL PROYECTO:

CRITERIO
CONCEPTO OBJETIVOS DE EXITO
Cumplir con la elaboracion de los entregables
programados:
1. Importacion. Elaboracion de los
1. ALCANCE 2. Traslado._, 3 enFregabIes con sa}ti_s,faccién
3. Formulacion y gestién del proyecto. bajo la supervision de
4. Montaje. gerencia.
5. Instalacion.

6. Puesta a prueba.

2 TIEMPO Cumplir las fechas limite establecidas en el cronograma Correcta  Organizacion y

del proyecto. Planificacion del equipo.
Delimitar y Manejar
3. COSTO Cumplir con el presupuesto delimitado por gerencia. correctamente los

presupuestos.
FINALIDAD DEL PROYECTO:

El fin Gltimo del producto es la correcta implementacion y montaje de la linea automatizada para jugos en la
empresa RAMBER E.I.R.L.
JUSTIFICACION CUALITATIVA JUSTIFICACION CUANTITATIVA
La empresa RAMBER E.ILR.L en los
altimos dos afios ha ido en aumento su demanda y al
tener desabastecimiento, decidié incorporar una
segunda linea de produccion para satisfacer la
demanda, por lo que la problemética actual esta en
como realizar una correcta implementaciéon vy Flujo de Ingresos S/. 800,000
montaje de una linea automatizada de jugos y bebidas
gasificadas para la empresa RAMBER E.I.R.L. en la
region Arequipa para el afio 2021 cumpliendo los
requerimientos de gerencia y del area de
mantenimiento.

DESIGNACION DEL PROJECT MANAGER DEL PROYECTO.

NOMBRE  Cesar Vera NIVELES DE AUTORIDAD

REPORTA A Ricardo Ramos Exigir el cumplimiento de todos los entregables programados durante
SUPERVISA Trabajadores del el inicio al término del proyecto.

A proyecto,

CRONOGRAMA DE HITOS DEL PROYECTO.

HITO O EVENTO SIGNIFICATIVO FECHA PROGRAMADA
Traslado 21/09/20
Formulacion y gestion del proyecto 22/08/20
Instalacion 22/09/20
Montaje 26/10/20
Puesta a prueba 2/12/20
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ORGANIZACIONES O GRUPOS ORGANIZACIONALES QUE INTERVIENEN EN EL
PROYECTO.

ORGANIZACION O GRUPO ROL QUE DESEMPENA

ORGANIZACIONAL

GERENTE DEL PROYECTO Gestionar la optimizacién de los procesos operativos de los equipos y
recursos.
Gestionar los riesgos y el control del presupuesto dispuesto para el proyecto.
Evaluacion e implementacion de soluciones ante eventuales riesgos para el
cumplimiento del objetivo en comun.
Cumplimiento de los entregables planeados en las fechas oportunas.

SUBGERENTE DE Coordinar con el equipo de direcciones e involucrar al gerente general de
PROYECTO manera efectiva en la ejecucion del proyecto y la meta a la que se desea
llegar.

Preparar los reportes y la documentacion necesaria de las deficiencias y
objetivos cumplidos de todas las actividades y procedimientos ejecutados en
el proyecto.

DIRECTOR DEL AREA DE Evalda las condiciones de la linea de produccion, en la parte mecanica y

MANTENIMIENTO electronica.

DIRECTOR DE SEGURIDAD  Guiar y controlar las operaciones por parte de los técnicos cumpliendo con
el uso de EPP.

DIRECTOR DEL AREA DE Verificar el proceso normativo de calidad de los productos y recursos

CALIDAD adquiridos.
Implementar los indices de calidad normativos bajo el cumplimiento de las
disposiciones del HACCP, para la evaluacion del funcionamiento de la linea
de produccion.

AREA DE LOGISTICA Encargado del seguimiento de la importacién de la linea automatizada, asi
mismo verificar los gastos y costos del proyecto del montaje e instalacion.

DIRECTOR DE VENTAS Gestionar y desarrollar estrategias de ventas bajo el seguimiento de las
competencias en el mercado actual y las nuevas tendencias en el mercado de
salud.

Interactuar con el director de Marketing para la creacion de campafas y
estrategias de ventas efectivas dada la coyuntura actual.

Desarrollar y establecer relaciones positivas con el cliente para mantener un
alto nivel de servicio y aumentar la rentabilidad del producto.

PRINCIPALES AMENAZAS DEL PROYECTO (RIESGOS NEGATIVOS).

e Demoras en la entrega de la linea.
e Fallas en los equipos al momento de ser montados.
e Retrasos por aprobacion de permisos

PRINCIPALES OPORTUNIDADES DEL PROYECTO (RIESGOS POSITIVOS).

Los margenes de ganancia seran buenas.
Se puede extender a nuevas areas.

Puede marcar diferencia en la competencia.
Reconocimiento de la empresa por calidad
Ampliar la experiencia de la empresa

PRESUPUESTO PRELIMINAR DEL PROYECTO.

CONCEPTO MONTO

1.Personal Equipo de proyecto S/. 50.000
2.Materiales Material S/.100.000
3.Méquinas S/.500.000
4.0tros costos Refrigerio, transportes, otros S/. 24.000
5.Asesorias Asesorias sobre el montaje S/. 26.000
TOTAL, LINEA BASE S/.700.000
5.Reserva de contingencia S/. 50.000
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6.Reserva de gestion
TOTAL, DEL PRESUPUESTO

S/. 50.000
S/. 800,000

SPONSOR QUE AUTORIZA EL PROYECTO.
FECHA

NOMBRE

Ricardo Ramos

EMPRESA

RAMBER E.I.R.L.

Gerente General

CARGO

24/08/20

CONTROL DE VERSIONES
Motivo

Versién Hecha por Revisada Aprobada Fecha
por por
01 Rosales Torres y Cesar V. Cesar V. 29/08/20 | Aceptacion de la gestion
Velarde Sanchez Ricardo Ricardo del proyecto
Ramos Ramos

Gerente General
Ricardo C. Ramos Bernal

GERENTE GENERAL
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Anexo 4. Clasificacion de los stakeholders-Matriz influencia vs Poder
CLASIFICACION DE STAKEHOLDERS
MATRIZ INTERES VS PODER -

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.LM.L.A.
BAJA MEDIO ALTA
Sponsor:

Ricardo Ramos.
Jefe de planeamiento:
Martin Velarde.

Participantes: Coord. Mecanica:
fE e Trabajadores de operacion. Project manager: Javier Rosales.
;(' e Trabajadores de mantenimiento. Cesar Vera Gerente Administrativo:
e Trabajadores de Proyecto. Evelyn Ramos.

Jefe de operaciones:

Helbert Rivera.
Jefe de calidad:
Julio Rodriguez.

Distribuidores:

Regionales.

Locales.

Proveedor:

Proveedores de insumos.

Proveedor de Energia eléctrica.

Proveedor de transportes.

NORMAL

PODER : Nivel de Autoridad.
INFLUENCIA : Preocupacién o Conveniencia.
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Anexo 5. Clasificacion de los stakeholders-Matriz interés vs Poder

CLASIFICACION DE STAKEHOLDERS
MATRIZ INTERES VS PODER -

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
BAJA MEDIO ALTA
Sponsor:

Participantes:

Ricardo Ramos.
Jefe de planeamiento:
Martin Velarde.
Coord. Mecénica:

,i: e Trabajadores de operacion. Prog:iz;:n\e}r;?ger. Javier Rosales.
;(' e Trabajadores de mantenimiento. Gerente Administrativo:
e Trabajadores de Proyecto. fE\:jern Ramos.
Jefe de operaciones:
Helbert Rivera.
Jefe de calidad:
Julio Rodriguez.
Distribuidores:
N Regionales.
< Locales.
2 Proveedor:
O Proveedores de insumos.
z Proveedor de Energia eléctrica.
Proveedor de transportes.
PODER : Nivel de Autoridad.

INFLUENCIA : Preocupacién o Conveniencia.
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Anexo 6. Clasificacion de los stakeholders-Matriz influencia vs impacto
CLASIFICACION DE STAKEHOLDERS
- MATRIZ INFLUENCIA VS IMPACTO -

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
BAJO ALTO
Sponsor:

ALTA

BAJA

Ricardo Ramos.
Jefe de planeamiento:
Martin Velarde.
Coord. Mecanica:

Project manager: Javier Rosales.

Cesar Vera Gerente Administrativo:
Evelyn Ramos.
Jefe de operaciones:
Helbert Rivera.
Jefe de calidad:
Julio Rodriguez
Distribuidores:
Regionales
Locales
Proveedor:
Proveedores de insumos.
Proveedor de Energia eléctrica.
Proveedor de transportes.
Participantes:
Trabajadores de operacién.
Trabajadores de mantenimiento.
Trabajadores de Proyecto.

INFLUENCIA : Involucramiento Activo.

IMPACTO : Capacidad para efectuar cambios al planeamiento o ejecucion del proyecto.
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Anexo 7. Clasificacion de los stakeholders-Modelo de prominencia
CLASIFICACION DE STAKEHOLDERS
- MODELO DE PROMINENCIA -

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

DURMIENTES

Gerente General:

DOMINANTES
Gerente
Administrativo:
Evelyn Ramos

PELIGROSOS

DEFINITIVOS

sponsor:
Ricardo Ramos
Jefe de planeamiento:
Martin Velarde
Coord. Mecanica:
Javier Rosales
Jefe de operaciones:
Helbert Rivera
Jefe de calidad:
Julio Rodriguez

DISCRECIONALES:
Distribuidores:
Regionales.
Locales.
Proveedor:
Proveedores de insumos.
Proveedor de Energia

DEMANDANTES

DEPENDIENTES
Participantes:
- Trabajadores de operacion.

- Trabajadores de. Eléctrica.
Mantenimiento. Proveedor de
- Trabajadores de proyectg transportes.
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Anexo 8. Clasificacion de los stakeholders-Modelo de prominencia
REGISTRO DE STAKEHOLDERS

OMBRE DEL PROYEC

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

IDENTIFICACTEN EVGLUGCTAN CUSIFICHTIAN
rongre | BPRERY 1 ocanzacon | PEEREL | peommcinoeconmero RDUENBTOS o peemarias PRICRALES| T eomcr | FASEDENAYOR NTERES | Thero! u’;ﬁ:gl’r
PUESTD PROYECTO PRIDRONLE FOTBIZHL pamma | e
RANBER- Proyect £miiads con B
054 WaT34 home gemarald: avarce
Rkardo Rames | Gerent Arqipa SIOMSOR | 2 atoanaes @iomatoon e erpechtias hiblks & | Fiere Todh elproject Veno apoo
Gererl tempo cosy caktad
NIEC- Jete de Pokct 04 WSt ComplY pn 1kac0s & | COmbar proyect o foma
ot | Argipa it Siknsdiioe Sikion i IkdEia Todo ¢lproyect \eno Apoyo
NIE- Cmplrcod b ercomerdady
(Coordiador de 054 WST84 Cmpirde fomaextbsa 1
Jarth Velrde (Coordhadrde|  Arqupa por el rok ctmaragere s Frert Todo elproyect BXt no
i preamein | marthue BroRs@gnaloom gl folér elproyecty
NIEC- cmplreo B coordha:0a
(Coordhador o 0S4 WSt Cmplrde fomaextosa st
Jegle Rosaks | Coordhador Aﬁqlw de sem Ebs mecankos- Flere Tbmelproj(ch Eceno
At povect [zt streesis@aton | oSSR fole) elprayects
Campircon b ercomendado
NIEE- Ast It de 0S4 WT Cmpirde fomaeitsa st
vadhe Caym | Atequpa ey Gttty mgguion por el rok ctmaragere s ol ipbidois MedBia | PRANEADY, Becrciiy ibro [ Ereno
preamtip
Cmplrcod b ércome dado
Migar NIEC- AskEIE de Cmpirde fomaexibsa st
tmmo | coorany | ARINS il 0S4 WSt por el poctmanageren | 1 LRELC Tedbia | PEAEa:D, Bectobiy b | Exkno
plreame o
R-Geeate ConR & Cunplk pla ¥kasth 6 | Cunplrde fomaextosa st
By Ramos | o Arqipa c:;:;l: 054 WST84 e ek elpiciick Flert Todo ¢lproyect \Eno Apoyo
RA-k e de ComEE & Clmp" pEI reazby o Clmplldemma!!m‘a 0
Pererrem | MR anq c:;:’::e 04 ST ks blisNps Tkdbia | PEAIEA:0N, Beotchy Mibro | heno
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Anexo 9. Estrategia de gestidn de los stakeholders
ESTRATEGIA DE GESTION DE LOS STAKEHOLDERS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

I.M.L.A.

Sponsor:
R. Ramos

Project Manager:
C. Vera

Coord.
C. Rosales

Coord. M. Velarde

Coordinadores de
proyecto
Y. Cayra
M. Bejarano

Gerente
Administrativo RA.
E. Ramos

Jefe de
mantenimiento
H. Rivera

Jefe de operaciones
J. Rodriguez

Jefe de Calidad

Que se finalice el proyecto con
los tiempos costos y calidad

especificados al iniciar,
generando utilidades a la
empresa y aumentando la
produccion.

Que el proyecto sea exitoso,
que el sponsor de por
satisfecho la gestion  del
proyecto en tiempos, costo y
calidad.

Asegurar que el Proyecto
cumpla con las
especificaciones técnicas de
montaje mecanico y puesta a

prueba.

Asegurar que el Proyecto
cumpla con las
especificaciones de

planeamiento y cambios del
comité de cambios.

Cumplir con las tareas de
coordinacion y planificacion
encomendadas, verificar y
documentar el proyecto.

Que se cumplan los tiempos
del proyecto, para asegurar el
aumento de ventas 'y
produccion, coordinando las
compras de insumos y otros
requerimientos

Verificar la  factibilidad
técnica del equipo, asi como el
grado de dificultad en
mantenimientos correctivos y
gestion de mantenimiento.

Calificar la  factibilidad
operacional del proyecto,
calificar la calidad de trabajo
de los nuevos operadores y
tiempos de produccién con
procesos.

Que, una vez finalizado el

Muy alto

Alto

Medio

Medio

Medio

Alto

Alto

Alto

Medio

Mantenerlo informado con informes,
semanales y diarios del avance del
proyecto, con detalles técnicos del
avance o retraso del proyecto.

Mantenerlo informado con avances
diarios de inspecciones en planta,
asegurando su disposicién y rapidez
para la solucién de problemas y
retrasos.

Debe estar informado de todo el
proceso de montaje retrasos, costos y
personal, con toda la informacion
documentada y con comunicacion
directa con el personal.

Debe estar informado de todo el
proceso de montaje retrasos, costos y
personal, con toda la informacion
documentada y con comunicacion
directa con el personal.

Debe estar informado de todo el
proceso de montaje retrasos, costos y
personal, con toda la informacion
documentada y con comunicacion
directa con el personal.

Con informes semanales del avance del
proyecto y con énfasis en la puesta a
prueba en carga, para que sepa cuantos
insumos y materiales se debe aumentar
para la nueva linea de produccion,
coordinando con logistica las nuevas
compras y distribucion de ventas.
Consultarle e informarle directamente
en planta del avance del proyecto en
todas las partes técnicas (mecénica,
neumatica, eléctrica e hidréulica) para
con su experiencia en planta mejorar los
procesos.

Consultarle e informarle directamente
en planta del avance del proyecto en
todas las partes técnicas de operacion
de la nueva linea, para con su
experiencia en planta mejorar los
procesos

Consultarle e informarle directamente
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V. Coaguila

Distribuidores
Locales
Regionales

Proveedores de
insumos

Proveedor de
energia eléctrica

Proveedor de
transporte

Trabajadores
externos

Trabajadores
internos

proyecto, se cumpla con los
estdndares de calidad e
inocuidad sanitaria.

Tener mayor cantidad de stock
en almacenes, para poder
aumentar sus ventas, mejorar
precios y ampliar zonas de
ruta.

Aumentar la venta de insumos
mejorando precios asegurando
stocks mensuales, mejorando
la relacion con la empresa
RAMBER.

Aumentar la venta de energia
eléctrica mensual y asegurar la
calidad de distribucién

Aumentar la cantidad de
envios regionales y locales.

Obtener  trabajos en la
ampliacién de planta y ganar la
confianza de la empresa
RAMBER

Mejorar su capacidad laboral y
tiempos en  produccion,
mantenimiento y calidad,
consiguiendo  asensos  en
niveles de operacion para las
diferentes maquinas nuevas de
linea.

Medio

Medio

Medio

Medio

Medio

Alto

en planta del avance del proyecto en
todas las partes técnicas de procesos de
operacién y produccion de la nueva
linea, para con su experiencia en planta,
mejorar los procesos de calidad.

Indicarles el aumento de produccion y
disposicion de nuevos productos y
stocks para que mejoren politicas de
ventas y distribucion.

Indicarles antes de tiempo el aumento
de compras de insumos, verificando la
calidad de los mismos antes de la
compra.

A través del sub proyecto de aumento
de energia en subestacion informarles
la necesidad de aumentar la carga
eléctrica, cambiando el tipo de tarifa
eléctrica que se adapte a nuestra
necesidad de produccion.

Mantenerlo informado del aumento de

produccion 'y lugares de envio
manteniendo una constante
comunicacion y buen trato con, la

empresa.
Informarles de los tipos de trabajo y
cotizaciones de trabajos de proyecto,
asi como trabajos futuros, ganandonos
su confianza.

Capacitarlos e informarlos sobre los
nuevos cambios para la operacion de la
nueva linea, coordinando con todas las
areas en el proceso de entrega de la
linea y los nuevos puestos y personal a
ocupar.
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Anexo 10. Checklist de presentacion para reunion de Kick off
CHECKLIST DE PRESENTACION
-REUNION DE KICK OFF-

OMBRE DEL PROYE SIGLAS DEL PROYEC

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

CONTENIDO DE LA PRESENTACION KICK OFF BERLLZRDOK SATSEACCION

{SI /NO)
OBJETIO DE LA PRESENTACION DEFINID O Si
CONTENIDO DELA PRESENTACION O AGENDA 5
ESTABLECIDA
DEFNICION DELPROYECTO
Si

({QUE, QUEN, COMO, CUANDO, DONDE?),
DEerFmICION ELPRoODUC TO DEL PROYEC TO (DESCRIP CION DEL PRODUC TO DEL 5
PROYECTO, SERVICIOO CAPACIDAD FINALA GENERAR ).
PRINCIPALES STAKEHOLDERS DEL PROYEC TO { CLASIFICADOSCOMOSP ONSOR,
COMITEDECONTROLDECAMBIOS, PROVEC T MANAGER, EQUIPODEGESTION DE Si
PROYECTOS, CLIENTE, OTROSSTAKEHOLDERS).
MNECESIDADES DELNEGOC IO A SATISFACER Si
FINALIDAD DEL PROYECTO (FIN OLTMO, PROPOSITO GENERAL, U OBJETNMO DE ]
NIMEL SUPERIOR POR EL CUAL SE EJECUTA EL PROYECTO, ENLACE CON i
PORTAFOUOS, PROGRAMAS O ESTRATEGIAS DELA ORGANEZACION ).
EXCLUSIONES CONOCIDASDELPROYECTO 5
(QUE ES LOQUEND ABORDARAEL PROYECTO).
PRINCIPALES SUPUESTOS DEL PROYEC TO Si
PRINCIP ALES RESTRICCIONES DEL PROYEC TO Si

- Si
LiNEA BASE DELALCANCE (WBS A 2D0NMEL)
LiNEA BASE DEL TIEMPO {CRONOGRAMA DE HITOS, TIEMPO NETO ESTIMADO, x
RESERVA DE CONTINGENCIA, Y RESERVA DEGESTION ).
LiNEA BASE DEL CoOSTO (PRESUPUESTO TOTAL, POR FASES, POR PERIODOS DE
TIEMPO, POR TIPO DE RECURSO, RESERVA DE CONTINGENCIA, Y RESERVA DE Si
GESTION).
OBJETMOS DE CALIDAD PORFACTOR RELEVANTE DECALIDAD. Mo
ORGANIGRAMA DELPROYECTO Si
MATRE RAM RESUMID A No
MATRE DE CALUDAD DELPROYECTO Si
MATRE DE COMUNIC ACIONES DEL PROYEC TO Si
PRINCIPALES RIESGOS DEL PROYECTO Y RESPUESTAS PLANIFICADAS Si
MATRE DE AD QUISICIONES DELPROYECTO Si
SISTEMA DE CONTROLDECAMBIOS Si
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Anexo 11. Plan de gestién de requisitos
PLAN DE GESTION DE REQUISITOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

Los requisitos se planificaran de en la matriz de trazabilidad:

Estos requisitos seran recopilados mediante la informacién brindada de los stakeholders, a su vez se realizara
un seguimiento emitiendo informes de cumplimiento de los requisitos listados en la matriz de trazabilidad.
Estos informes seran reportados al sponsor y al Project Management quiénes seran los encargados de verificar

i aﬁrobar los informes emitidos.

Las actividades de cambio de las actividades planificadas se deberan de realizar mediante una solicitud de
cambio que tendra que ser aprobado por el sponsor, quien tiene la maxima autoridad en este proyecto a su vez
se tendrd que realizar seguimientos a los cambios aprobados o autorizados.

El comité de control de cambios quienes estan integrados por los jefes de area, debera de realizar reuniones
semanales con la finalidad de verificar el seguimiento de control de cambios autorizados.

~ PROCESODEPRIORIZACION DEREQUISITOS:
La priorizacion de requisitos se realizara de acuerdo de la matriz de trazabilidad para el proyecto, estos deberan
de ser seleccionados de acuerdo al nivel de complejidad de cada requisito. EI proceso de priorizacion de
requisitos sera realizado por el equipo de gestion de proyectos, el cual deberd ser verificado por el Project
Management y aprobado por el sponsor.

La métrica que se usara para la planificacion del proyecto, sera la técnica de Revision y Evaluacion de
Programas, esta técnica servira de gran apoyo para cumplir el objetivo del proyecto ya que uno de los puntos
mas principales es cumplir con el tiempo trazado del proyecto que es requisitos indispensables del sponsor.

En la Matriz de Trazabilidad se documentara la siguiente informacion:

v Atributos de Requisitos, que incluye: cédigo, descripcién, sustento de inclusion, propietario, fuente,
prioridad, version, estado actual, fecha de cumplimiento, nivel de estabilidad, grado de complejidad y
criterio de aceptacion.

v Trazabilidad hacia:

» Los requisitos de los stakeholders y los objetivos del proyecto.
» El alcance del proyecto y sus entregables del WBS.
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Anexo 12. Plan de gestién del Proyecto
PLAN DE GESTION DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

I.M.L.A.

CICLO DE VIDA DEL PROYECTO

FASE DEL
PROYECTO

Importacién

traslado

formulacion y *
gestion del .
proyecto

instalacién

e Montaje

Puesta a prueba

ENTREGABLE
PRINCIPAL DE
LA FASE

Fabricacion de la linea
automatizada.

Traslado del Puerto de
China hacia Arequipa.

Iniciacion del
proyecto.
Planificacion del
proyecto.

Ejecucién del proyecto
Seguimiento y control
del proyecto.

Cierre del proyecto

Instalacion  eléctrica,
neumatica y  de
tuberias

Montaje de maquinas
principales.
Montaje
Jarabeadora.

de la

Pre-comisionamiento
Puesta a prueba en
vacio
Comisionamiento
Entrega de la linea

ENFOQUES MULTIFASE

CONSIDERACIONES
PARA LA INICIACION
DE ESTA FASE

La fase de la .
importacion se
considera como un

alcance del proyecto,
més no forma parte del
producto final.

el traslado  hacia
Arequipa debe de ser
monitoreada bajo una
comunicacion
constante

El inicio del proyecto
se llevara a cabo solo si
el sponsor lo aprueba.

La instalacion eléctrica
neumatica y tuberias,
podra ejecutarse junto
con el montaje de la
linea automatizada
cuando este se
encuentre en mas del
50 % de su entregable
final.

CONSIDERACIONES
PARA EL CIERRE DE
ESTA FASE

Debido a la pandemia la
importacion esta fuera del

alcance de la
planificacion del
cronograma.

Para el entregable de la
linea automatizada, se
deberd de levantar las
observaciones del
comisionamiento y pre-
comisionamiento para el
cierre el proyecto.
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Anexo 13. Plan de gestién de cambios
PLAN DE GESTION DE CAMBIOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacién y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

ROLES DE LA GESTION DE CAMBIOS:

NOMBRE PERSONA
DEL ROL ASIGNADA

RESPONSABILIDADES NIVELES DE AUTORIDAD

Marca las directrices y guia en

Sponsor  R.R. los procesos de toma de Total, sobre el proyecto.
decisiones importantes.
Comité de . . -
Control de E.R/HR/LR Toma_r la decision sobre los Todo_lo que difiere de las solicitudes de
. cambios en el proyecto. cambio.
Cambios
Asegurarse de que el proyecto
Proiect se cumple dentro de los objetivos
! C.V. marcados, entre ellos los Recomendaciones en los cambios.
Manager L .
requisitos de alcance, tiempo y
coste.

Administracién de archivos de

Asistente de

Gestion de Y.C./M. B
Proyectos

Stakeholders Cualquiera

cada proyecto, Capturar las
ideas de cambio de los
stakeholders.

Proponer cambios cada que lo
va conveniente

Emitir solicitudes de cambio.

Proponer los cambios.

TIPOS DE CAMBIOS:

1.

4,

Accion Correctiva;

La accion correctiva es responsabilidad del Project Manager y tiene la autoridad para aprobarlo y
coordinar su ejecucién.

Accion Preventiva:

La accion preventiva es responsabilidad del Project Manager y tiene la autoridad para aprobarlo y
coordinar su ejecucion.

Reparacion De Defecto:

La reparacion de defecto es responsabilidad de Inspector de Calidad y este tiene la autoridad de
aprobar y coordinar la ejecucion.

Cambio al Plan de Proyecto:

Este tipo de cambio pasa obligatoriamente por el Proceso General de Gestion de Cambios, el cual

se describe en la seccion sii uiente.

PROCESO GENERAL DE GESTION DE CAMBIOS:

SOLICITUD DE CAMBIOS:
Captura las ideas de gestion de cambio de
los stakeholders.

o El asistente de Gestidn de Proyectos captura las ideas de
gestién de cambio de los stakeholders.

o El asistente de Gestion de Proyectos levanta informacion
detallada sobre lo que se desea.

o Se formaliza la iniciativa de cambio presentando la
Solicitud de cambio al Project Manager

e EIl Project Manager revisa la solicitud de cambio para
comprender el motivo de la solicitud.

VERIFICAR SOLICITUD DE CAMBIOS: e Verificar que la informacién que la informacion este
Revisar toda la informacidn necesaria. completa para la evaluacién de impactos-

e Registro de la solicitud en el Log de Control de
Solicitudes de Cambio.

EVALUAR IMPACTOS: o EIl Project Manager evalla las consecuencias integrales
Evaluar las posibles consecuencias de la del cambio a las fases del proyecto.
solicitud. o Enlasolicitud de cambios debe estar descrito los posibles
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TOMAR DECISION Y REPLANIFICAR:
La decision debe ser tomada cuando los
impactos estén descritos con claridad.

IMPLANTAR EL CAMBIO:
Se monitorea el cambio y se reportan los
resultados.

CONCLUIR EL PROCESO DE CAMBIO

impactos del proyecto.

El Project manager debe escribir las recomendaciones
necesarias para el buen desempefio del proyecto.

Se evalla los impactos calculados y el comité de control
de cambios debe aprobar, rechazar o diferir.

De no llegar a un acuerdo, el Sponsor tiene voto
dirimente.

El Project manager debe actualizar la solicitud segin la
decision tomada. .

Se re planifica el proyecto para implantar el cambio

Los resultados de la Re planificacion deben ser
informados a los Stakeholders.

Actualiza el estado de la solicitud en el Log de Control
de Solicitudes de Cambio.

Se controla el proyecto y monitorea el desarrollo.

Se reporta al comité de cambios el desarrollo progresivo
de los cambios.

Se verifica que el proceso siga con éxito.

Actualizacién de todos los documentos.

Realimentar con las lecciones aprendidas.

Actualiza el estado de la Solicitud en el Log de Control
de las Solicitudes de Cambio.

PLAN DE CONTINGENCIA ANTE SOLICITUDES DE CAMBIO URGENTES:

El Project manager es el Unico autorizado para utilizar y ejecutar personalmente este Plan de Contingencia.

1. Registrar Solicitud de Cambio.
Verificar La Solicitud de Cambio.
Evaluacion de Impactos.

Implantar el cambio:
Formalizacién de Cambio.
Ejecutar Decision del Comité.
Concluir el Cambio.

PN WN

Toma de Decision (Consulta con Sponsor por cualquier medio).

HERRAMIENTAS DE GESTION DE CAMBIOS:

FORMATOS Se cuenta con un formato de solicitud de cambios establecido por la empresa RAMBER.
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Anexo 14. Plan de gestién del alcance
PLAN DE GESTION DEL ALCANCE

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacién y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

PROCESO DE DEFINICION DE ALCANCE:

La definicion del alcance del proyecto Implementacién y Montaje de una Linea Automatizada (I.M.L.A)
sera desarrollado de la siguiente manera.

Scope Statement servird como guia para el proyecto

Los pasos que se realizaron para la elaboracion del WBS son los siguientes:

e EIEDT esta estructurado de acuerdo a sus entregables dividiéndose en 5 fases.

e Los principales entregables se dividiran en paquetes de trabajo, los cuales permiten conocer al
minimo detalle el costo, trabajo y calidad.

e Laempresa utiliza para la elaboracién del WBS la herramienta proporcionada por el programa
de Visio.

Es en base a la informacion del WBS que se elaborara el Diccionario WBS, para lo cual se realizaran los
siguientes pasos:
- Seidentifica las siguientes caracteristicas de cada paquete de trabajo del WBS.
e El objetivo del paquete de trabajo.
o Ladescripcién breve del paquete de trabajo.
e De ser posible se establece las posibles fechas de inicio y fin del paquete de trabajo, o un hito
importante.
e  Criterios de aceptacion.
El Sponsor se encarga de aprobar cada entregable.
PROCESO PARA CONTROL DE ALCANCE:
En este caso se presentan dos variaciones:

e  Primero, el Project Manager se encarga de verificar que el entregable cumpla con lo acordado
en la Linea Base del Alcance. Si el entregable es aprobado es enviado al Cliente, pero si el
entregable no es aprobado, el entregable es devuelto a su responsable junto con una hoja de
correcciones, donde se sefiala cuales son las correcciones o mejoras que se deben hacer.

e Segundo, a pesar que el Project Manager se encarga de verificar la aceptacion del entregable
del proyecto, el Cliente también puede presentar sus observaciones respecto al entregable, para
lo cual requerira reunirse con el Project Manager, y presentar sus requerimientos de cambio o
ajuste. De lograrse la aceptacién del Cliente y de tratarse de un entregable muy importante, se
requerird la firma de un Acta de Aceptacidn del entregable
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w



Anexo 15. Diccionario WBS simplificado
DICCIONARIO WBS (Simplificado)

NOMBRE DEL PROYECTO

“Implementacién y Montaje de una linea automatizada”

SIGLAS DEL PROYECTO
I.M.L.A.

DEFINIR EL OBJETIVO DEL PDT, DESCRIPCION DEL PDT, DESCRIPCION DEL TRABAJO Y
ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES.

La firma de un documento contractual, acredita, asienta y afirma, la prestacién del

consentimiento y la aprobacion de todo el contenido del documento, por parte de quienes

la estampan; y evita que puedan plantearse, 0 suscitarse, cuestiones sobre la inexistencia

o0 invalidez del contrato o de partes del mismo.

1.1. Firma de

contrato

FASE 1:

(empresa
proveedora)

2.1. Traslado a

Puerto de China
2.2 Traslado a
puerto Callao

FASE 2: Traslado

Arequipa

3.1. Iniciacion del

proyecto

del proyecto

FASE 3: Formulacion y gestion del Proyecto

proyecto

1.2. Fabricacion

2.3. Desaduanaje
2.4. Traslado a

3.2 Planificacion

3.3. Ejecucién del

Fabricacion de los accesorios para la linea automatizada.

Proceso de traslado de los componentes al puerto de China para su posterior embarque.

Proceso de Traslado a el puerto de Callao para la posterior entrega de los componentes.

El desaduanaje consiste en retirar efectos y mercancias de una aduana, previo el pago de

los derechos.

Proceso de traslado de los componentes a Arequipa para iniciar el proceso de montaje.

3.1.1.
Documentos del
proyecto

3.1.2. Planes de
gestion

3.2.1.
Documentos del
proyecto

3.2.2. Planes de
gestion

3.3.1.
Documentos del
proyecto

3.3.2. Planes de

Incluyen los siguientes documentos para hacer oficial la iniciacién
del proyecto.

- Project Charter.

- Registro de Stakeholders (interesados).

- Lista de Stakeholders.

- Estrategia de gestion de Stakeholders
Clasificacion de Stakeholders segun el interés, poder e
influencia.
Es el disefio sobre la mejor forma de manejar la organizacion durante
sus actividades cotidianas y a largo plazo.
Para la planificacion del proyecto se deben realizar documentos en
donde se detalle el WBS del proyecto, cronograma de actividades,
linea base de calidad, organigrama de responsabilidades del
proyecto, requisitos, la secuencia de actividades.
Es el disefio sobre la mejor forma de manejar la organizacion durante
sus actividades cotidianas y a largo plazo. Entre ellas se tiene el plan
de gestion de requisitos, del proyecto, de cambios, de alcance, de
costos, de calidad, recursos humanos y comunicaciones.
La ejecucion del proyecto es la parte en la que el equipo realiza todas
las actividades necesarias para generar el alcance acordado. En
donde se dara desarrollo del documento de:

- Directorio del equipo y proyecto

- Acta de reunion de coordinacion

- Log. de control de polémicas

- Informe de auditoria de calidad

- Informe de performance de trabajo
Es el disefio sobre la mejor forma de manejar la organizacion durante

gestion sus actividades cotidianas y a largo plazo
3.4. Seqguimiento  3.4.1. El procedimiento de Seguimiento y Control del Proyecto establece
y control del Documentos del el conjunto de acciones que se llevaran a cabo para la comprobacion
proyecto proyecto de la correcta ejecucion de las actividades del proyecto establecidas
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gestion

3.5.1
3.5. Cierre del rovecto
proyecto proy

en la planificacion del mismo. Se desarrollaré el documento de:
- Control y seguimiento del proyecto.

3.4.2. Planes de Es el disefio sobre la mejor forma de manejar la organizacién durante

Documentos del

sus actividades cotidianas y a largo plazo.
El cierre de un proyecto, es la culminacion del proceso proyectual,
y el momento de hacer balance del mismo. Durante el cierre se
advierte como de bien o de mal se ha terminado y, en especial, si
se han alcanzado los objetivos (beneficios) previstos.

3.5.2. Planesde  Es el disefio sobre la mejor forma de manejar la organizacion

gestion

4.1.1. Tableros

4.1. Eléctrica 4.1.2.

Subestacién

durante sus actividades cotidianas y a largo plazo

Un tablero eléctrico o cuadro eléctrico es uno de los componentes
principales de una instalacion eléctrica, en él se protegen cada uno
de los distintos circuitos en los que se divide la instalacion a través
de fusibles, protecciones magneto térmicas y diferenciales.

Las subestaciones eléctricas son las instalaciones encargadas de
realizar transformaciones de la tensién, de la frecuencia, del
namero de fases o la conexién de dos 0 mas circuitos.

5.7. Montaje de

4.1.3. Cables, U . .
tuberfas y La canalizacion eléctrica utlllzqdos_ para proteger y proporcionar
c una ruta para los conductores eléctricos.
S canaletas
9 Las tuberias de Acero Negro Schedule 40 son las mas comunes en
g 4.2.1. Tuberias los sistemas de aire comprimido, debido al buen precio y
= de Aire durabilidad. Los tubos de didmetro menor de 76 mm. normalmente
< comprimido estan roscados mientras que otros de mayor diametro necesitan
& 4.2. Neumatica soldaduras y bridas.
E 422 El compresor es el elemento encargado de tomar el aire exterior
Instalacion del que esta a presion atmosférica (aprox. 1 bar) para elgvarla segln
las necesidades de consumo o de uso a que se destine este aire
NUevo compresor o
comprimido.
La instalacién de tuberias de producto consiste en el conjunto de
4.3.1. Tuberias acciones que hay que realizar para colocar una tuberia en su
4.3 Tuberias de producto p_osit;ié_n definiti\,/aZ garantizando el c_umpl_imjento de la funcion
hidraulica y mecanica para la que ha sido disefiada.
4.3.2. Desagliey  Son tuberias que permiten la evacuacién de las aguas servidas en
canaletas el predio las cuales deben cumplir las siguientes condiciones

5.1 Desembalaje Para proteger los componentes de los golpes y las vibraciones durante el
transporte, estd viene embalada con espuma amortiguadora y fijada con cinta
adhesiva. Retire los materiales de proteccion después de llevar la maquina al
lugar donde se instalara.

5.2. Inventariado El proceso de inventariado consiste en registrar los objetos de valor de la
empresa, de esta manera se pueden detallar los elementos que componen el
patrimonio de una empresa.

° 5.3. Montaje de Montaje de Maquinaria consiste en la instalacion completa y de acuerdo con

'®  Maquina principales lo indicado en esta especificacion, de los siguientes equipos: Bombas, Motores

S eléctricos y térmicos,

; 5.4. Armado de La instalacidn de los Transportadores a Cadena puede involucrar alturas

o cadenas extremas y fuertes vientos. Debe darse consideracion especial a los requisitos

2 transportadoras estructurales.

- 5.5. Conexion Las instalaciones eléctricas industriales son un conjunto de circuitos eléctricos
eléctrica que tienen la misién de conducir y distribuir la corriente eléctrica desde su

En méquinas punto de origen (el servicio eléctrico) hasta su salida.

5.6. Conexion Las maquinas neumadticas son las que trabajan con la energia que les

neumatica de proporciona el aire comprimido, por lo tanto, la presencia de un dispensador

maquinas de aire a presion es esencial. Asi transmite la fuente acumulada y luego es

Ilevado hacia el proceso mecéanico que se desea realizar.
5.7.1 Montaje de La instalacion de tuberias de producto consiste en el
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Fase 6: Puesta a prueba

jarabeadora

6.1 Pre -
comisionamiento

6.2 Puesta a prueba
al vacio

6.3 Levantamiento
de observaciones

6.4 Puesta a prueba
con carga

6.5
Comisionamiento

6.6. Levantamiento
de observaciones y
comisionamiento
6.7 Entrega de
Lineas

tuberias conjunto de acciones que hay que realizar para colocar
una tuberia en su posicion definitiva, garantizando el
cumplimiento de la funcion hidraulica y mecanica para
la que ha sido disefiada.
5.7.2. Montaje de  Son méaquinas hidraulicas donde el liquido, al entrar en
Bombas la camara por la parte central y en la direccion del eje
del rotor, es impulsada por éste y al girar lanzada hacia
el exterior por la fuerza centrifuga.
5.7.3. Montaje de  Los tanques de almacenamiento son estructuras que se
Tanques usan para la preservacion de fluidos a presién ambiente.
Generalmente, los tanques de almacenamiento son
cilindricos, aunque pueden presentar otras formas.
Es un conjunto de actividades que consideran ensayos estaticos e inspecciones,
caracterizadas por la ausencia de energia y/o fluidos de proceso, con el
objetivo de garantizar que las instalaciones y los sistemas fueron disefiados
conforme a los documentos de ingenieria, esta etapa se ejecuta posterior al
completamiento.
El ensayo de vacio es un método utilizado para determinar diversos parametros
de las maquinas eléctricas mediante pruebas.
Es un proceso mediante el cual el analista recopila datos e informacién de la
situacion actual de un sistema, con el propésito de identificar problemas y
oportunidades de mejora.
La prueba de carga en puentes consiste en la reproduccién de uno o varios
estados de carga sobre el mismo antes de su puesta en servicio, con objeto de
confirmar que el proyecto y construccion de su estructura se han llevado a cabo
satisfactoriamente.
Este proceso que busca garantizar que los sistemas que conforman el proyecto,
interactlen entre si de acuerdo a los disefios, normas, requerimientos del
cliente y recomendaciones de los fabricantes, estando libres para iniciar las
actividades de puesta en marcha de la planta.
Es un proceso mediante el cual el analista recopila datos e informacion de la
situacion actual de un sistema, con el propdsito de identificar problemas y
oportunidades de mejora.
La linea de produccion automética permite que cada parte del proceso pueda
ser planificado, dividirlo en etapas evita riesgos de pasar por alto algin
material 0 materia prima con defectos, es un proceso controlado y debido a
esto el producto final es dptimo,
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Anexo 16. Plan de gestién de costos
PLAN DE GESTION DE COSTOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacién y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

TIPOS DE ESTIMACION DEL PROYECTO:

A MODO DE .
TIPO DE ESTIMACION FORMULACION NIVEL DE PRECISION

Magnitud Bottom up 25 % al 75 %

Presupuesto Bottom up 25 % al 45 %

Definitivo Bottom up 5% al 20 %

TIPO DE RECURSO UNIDADES DE MEDIDA

Recurso: Personal Contrato por meses, Costo por hora.

Recurso: Maquinas Unidades.

Recurso: Materiales Unidades.

UMBRALES DE CONTROL
ACCION A TOMAR SI

ALCANCE: PROYECTO/FASE/ENTREGABLE I\'!élgll\'/lo‘ I(':I'Ilgx VARIACION EXCEDE LO
PERMITIDO
El umbral de control aplica las siguientes fases
y sus respectivos paquetes: e Reporte de la investigacion
e Traslado. por variacion.
e  Formulacién y gestion del proyecto. +- 15% e Tomar acciones para que
e Instalacion. los entregables no sean
e Montaje. afectados.
e Puesta a prueba.

METODOS DE MEDICION DE VALORGANADO
ALCANCE: METODO DE
PROYECTO/FASE/ENTREGABLE MEDICION
El método de medicion aplica a las
siguientes fases:

MODO DE MEDICION

e Traslado.

e  Formulacién y gestion del valor acumulado Reporte de performance semanal del
proyecto. " proyecto.

e Instalacion.

o  Montaje.

Puesta a prueba.
FORMULAS DE PRONOSTICO DEL VALOR GANADO:
TIPO DE PRONOSTICO FORMULA MODO:
Informe  del estado del Proyecto
semanalmente sera verificado por el proyect
manager y entregado al sponsor para Su

Variaciones tipicas.

aprobacion
TIPO DE ESTIMACION DE NIVEL DE
ESTIMACION DE NIVEL DE CONTROL DE COSTOS
COSTOS
COSTOS
Magnitud. Por fase. Actividad.
Presupuesto. Por actividad. Paquete de trabajo.
Definitivo. Por actividad. Paquete de trabajo.

PROCESOS DE GESTION DE COSTOS:

14
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PROCESO DE GESTION DE

COSTOS DESCRIPCION:
Proceso incluido en la planificacion del Proyecto. Es
Estimacién de Costes responsabilidad del Project manager y debe ser aprobada por el
Sponsor.

Se elabora el informe del presupuesto del Proyecto. Este documento
Preparacion de su Prepuesto de Costes  es responsabilidad del Project manager y revisado y aprobado por el
sponsor.

- A cualquier cambio se debe evaluar el impacto de cualquier
posible cambio de costo. Se debe informar al sponsor los efectos
en el Proyecto y las consecuencias en los objetivos,
cronograma, etc.

Control de Costes - El andlisis del impacto debera ser presentado al sponsor y
evaluard los distintos escenarios que se puedan presentar.

- La variacion final serd dentro del 15 % del presupuesto serd
considerado como apto.

- Lavariacion fuera del 15 % el presupuesto debera ser auditada.

FORMATO DE GESTION DE

COSTOS

Plan de Gestion de Costos Informa la planificacién para la gestion del costo del proyecto.
Proporciona informacion de los costos divididos del proyecto
respectivamente.
Presupuesto por Fase y por Tipo de Proporciona informacion de los costos y los recursos en cada fase y
Recurso actividad del Proyecto.
Proporciona informacion de los costos del Proyecto divididos por
semana y por los costos acumulados por semana.

Presupuesto por Fase y Entregable

Presupuesto por Semana

SISTEMA DE CONTROL DE TIEMPOS:

Los responsables del equipo del Proyecto, emiten un reporte semanal informando los avances realizados y
los entregables realizado.

El Project manager es el encargado de compactar la informacion del equipo en el Schedule, actualizando el
Proyecto segun los reportes del equipo y re planifica el Proyecto en el escenario del MS PROYECT.

El tiempo de duracion puede tener una variacion de 10 % del total planeado, si el margen es superado se
necesitara emitir una solicitud de cambio.

SISTEMA DE CONTROL DE COSTOS:

Los miembros del equipo deben emitir un reporte semanal, en donde debe figurar los entregables que se han
realizado y el porcentaje de avance del proyecto. El Project manager se encargara de compactar la informacion
del equipo.

El coste del proyecto puede tener una variacion del 15 %, si la replanificacion incluye costos que superen se
necesitara emitir una solicitud de cambio, la cual debe estar autorizada por el Project manager.

Tanto el Sponsor como el Project manager asumiran la responsabilidad de la evaluacién, aprobacion o
rechazar las propuestas de cambios

Los cambios de emergencia seran aprobados para que puedan impedir con la ejecucion normal del proyecto.
Cambios no deberan exceder el 15 % del presupuesto aprobado del proyecto.

Todos los cambios de costos deberan ser evaluados integralmente, teniendo en cuenta para ello los objetivos
del proyecto y los intercambios de la triple restriccién

Documentos afectados

- Solicitud de cambios.

- Acta de reunion de coordinacion del proyecto.

- Actualizacion - Plan del proyecto.

La solicitud de cambio no debe exceder el 15 % del presupuesto asignado. Debe ser aprobada por el Project
Manager
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Anexo 17. Linea base de calidad
LINEA BASE DE CALIDAD

NOMBRE DEL PROYECTO

“Implementacién y Montaje de una linea automatizada”

SIGLAS DEL PROYECTO

I.M.L.A.

LINEA BASF DF CALIDAD

FACTOR DE e METRICAA FRECUENCIA FRECUENCIA Y
oA CALIDAD USAR KSOMENTO MOMENTO DE
RELEVANTE DE REPORTE
MEDICION
Performance CPI>=0.95 CPI= Costo ¢ Frecuencia * Frecuencia
del proyecto performance index mensual mensual
Acumulado.
Performance _ SPI = Schedule * Frecuencia * Frecuencia
del proyecto SPI1>=0.95 | performance index mensual mensual
Acumulado.
(Costo Real del
Trabajo Realizado)
Cumplimiento 90% de Cumplimiento de * Frecuencia * Frecuencia

de Hitos cumplimiento | Hitos mensual mensual
Eficiencia EF >=98% Tiempos en ejecutar ¢ Frecuencia ¢ Frecuencia
una accién/ tiempos mensual mensual
esperados
Tiempos TM >=95% | Numero De tiempos ¢ Frecuencia ¢ Frecuencia
muertos muertos / Numero de mensual mensual
tiempo muerto
esperado
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Anexo 18. Plan de gestion de la calidad
PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacién y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

El presente proyecto debe cumplir con los requisitos comerciales, técnicos y de calidad planteados por la
organizacion, asi como con las restricciones de tiempo y presupuesto asignados para tal fin.

Revisar la linea base del anexo 17.
. PLANDEMEJORADEPROCESOS:
Cada vez que se deba mejorar / optimizar un proceso, se deberan seguir los pasos a detalle:
. Detallar el proceso o actividad.
. Especificar la oportunidad de mejora.
. Analizar la informacion levantada.
. Especificar las acciones correctivas mediante el andlisis de la reingenieria de las maquinas montadas.
. Aplicar las acciones correctivas mediante la aplicacion de la reingenieria de las maquinas montadas.
. Verificar si las acciones correctivas han sido efectivas.
. Estandarizar las mejoras logradas para hacerlas parte del proceso.

ESTANDAR O NORMA DE ACTIVIDADES DE  ACTIVIDADES
HAHISUSRISUAE A CALIDAD APLICABLE PREVENCION DE CONTROL
1.1. Importacién

O©CoOoO~NPWNPE

Revisién por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
norma ISO 9001:2015 Especialista
Responsable.

Norma Internacional
de Informacién Financiera

Aprobacion de R.

1.1.1. Firma de contrato
Ramos.

1.1.2. Fabricacién
(empresa proveedora)

Aprobacion de R.
Ramos.

1.2. Traslado
Revision por el
1.2.1. Traslado de Puerto China  Incoterms Especialista
Responsable.
Revision por el
1.2.2. Traslado a Puerto Callao Incoterms Especialista
Responsable.
Revision por el
1.2.3. Desaduanaje Incoterms Especialista
Responsable.
Revision por el
1.2.4. Traslado a Arequipa Incoterms Especialista
Responsable.
1.3. Formulacion y gestion del proyecto
Revision de modelos Aprobacion de R.

Aprobacion de R.
Ramos.

Aprobacion de R.
Ramos.

Aprobacion de R.
Ramos.

Aprobacion de R.
Ramos.

1.3.1. Iniciacion del Proyecto Método GP de Dharma

de formato. Ramos.
1.3.1.1 Documentos del proyecto  Método GP de Dharma Revision de modelos Aprobacion  de  R.
de formato. Ramos.
1.3.1.2. Planes de gestién Método GP de Dharma Revision de modelos Aprobacion - de  R.
de formato. Ramos.
e . Revisién de modelos Aprobacién de R.
1.3.2. Planificacion del proyecto  Método GP de Dharma de formato. RAMOS.
. Revisién de modelos Aprobaciéon de R.
1.3.2.1. Documentos del proyecto Método GP de Dharma de formato. RAMOS.
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1.3.2.2. Planes de Gestion Método GP de Dharma
1.3.3. Ejecucion del Proyecto Método GP de Dharma
1.3.3.1. Documentos del proyecto Método GP de Dharma

1.3.3.2. Planes de Gestién Método. GP de Dharma

1.3.4. Seguimiento y control del

proyecto Método GP de Dharma

1.3.4.1. Documentos del Proyecto Método GP de Dharma
1.3.4.2. Planes de Gestion Método GP de Dharma
1.3.5. Cierre del proyecto Método GP de Dharma
1.3.5.1. Documentos del proyecto Método GP de Dharma

1.3.5.2. Planes de Gestién Método. GP de Dharma

1.4. Instalacion

1.4.1. Eléctrica RM 111-2013-MEM-DM
1.4.1.1. Tableros RM 111-2013-MEM-DM
1.4.1.2. Subestacion RM 111-2013-MEM-DM

1.4.1.3. Cables tuberias y canaletas RM 111-2013-MEM-DM

1.4.2. Neumatica ISO 3857-1:1977

1421 Tuberias  de alle | o~ 386711977
comprimido

1.4.2.2. Instalacion del Nuevo 1SO 3857-1:1977

compresor
1.4.3. Tuberias ISO 3857-1:1977
1.4.3.1. Tuberias de producto ISO 3857-1:1977
1.4.3.2. Desagie y canaletas ISO 3857-1:1977
1.5. Montaje

1.5.1. Desembalaje 1ISO 9001

1.5.2. Inventariado ISO 9001

Revision de modelos Aprobacion

de formato. Ramos.
Revision de modelos Aprobacion
de formato. Ramos.
Revision de modelos Aprobacion
de formato. Ramos.
Revisién de modelos Aprobacién
de formato. Ramos.
Revisién de modelos Aprobacién
de formato. Ramos.
Revisién de modelos Aprobacién
de formato. Ramos.
Revision de modelos Aprobacion
de formato. Ramos.
Revision de modelos Aprobacion
de formato. Ramos.
Revision de modelos Aprobacion
de formato. Ramos.
Revision de modelos Aprobacion
de formato. Ramos.
Revision por el L
o Aprobacion
Especialista
Ramos.
Responsable.
ReV|S|_on_ por el Aprobacion
Especialista
Ramos.
Responsable.
ReV|S|_on_ por el Aprobacion
Especialista R
amos.
Responsable.
ReV|5|_on_ por el Aprobacion
Especialista
Ramos.
Responsable.
ReV|S|_on_ por el Aprobacién
Especialista
Ramos.
Responsable..
ReV|S|_on_ por el Aprobacién
Especialista
Ramos.
Responsable
REVISI.On. por el Aprobacién
Especialista
Ramos.
Responsable.
ReV|5|_on_ por el Aprobacion
Especialista
Ramos
Responsable
ReV|S|_on_ por el Aprobacién
Especialista R
amos.
Responsable
ReV|S|_on_ por el Aprobacién
Especialista
Ramos.
Responsable.
ReV|S|_on_ por el Aprobacién
Especialista
Ramos.
Responsable.
ReV|S|.on_ por el Aprobacion
Especialista
Ramos.

Responsable.

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de
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153. Montaje de Maquina
principal

154, Armado de cadenas
transportadoras

1.5.5. Conexion eléctrica de
maquinas

1.5.6. Conexioén
maquinas

1.5.7. Montaje de jarabeadora

1.5.7.1. Montaje de tuberias0

1.5.7.2. Montaje de bombas

1.5.7.3. Montaje de tanques

1.6.1 Pre-comisionamiento

1.6.2. Puesta a prueba en vacio

1.6.3.
observaciones

1.6.4. Puesta a prueba con carga

1.6.5. Comisionamiento

1.6.6.
observaciones de comisionamiento

1.6.6. Entrega de lineas

neumatica de

Levantamiento de

Levantamiento de

Revision por el
Especialista
Responsable.
Revisidon por el
Especialista
Responsable.
Revisidon por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revisidon por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
1.6. Puesta a prueba

Revision por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revisidon por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revision por el
Especialista
Responsable.
Revisidon por el
Especialista
Responsable.

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

1SO 9001

Aprobacion
Ramos

Aprobacion
Ramos

Aprobacion
Ramos

Aprobacion
Ramos

Aprobacion
Ramos.

Aprobacion
Ramos.

Aprobacion
Ramaos.

Aprobacion
Ramos.
Aprobacion
Ramos.

Aprobacion
Ramaos.

Aprobacion
Ramos.

Aprobacion
Ramos.

Aprobacion
Ramaos.

Aprobacion
Ramos.

Aprobacion
Ramos.

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

ROL NO 1: SPONSOR

Obijetivos del rol:

Responsable ejecutivo y final por la calidad del proyecto.

Funciones del rol:

Proporciona de recursos, revisa, aprueba, y toma acciones correctivas para

mejorar la calidad del proyecto.
Niveles de autoridad:

Aplicar a discrecion los recursos de Dharma para el proyecto, renegociar

contratos.

Supervisa a:

Project Manager.
Requisitos de habilidades:
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Liderazgo, Comunicacion, Negociacion, Motivacion, y Solucion de
Conflictos.

Requisitos de experiencia:

mas de 5 afios de experiencia en el ramo.

Obijetivos del rol:
Gestionar la calidad del proyecto.
Funciones del rol:
Revisar estandares, revisar entregables, aceptar entregables o
disponer su reproceso, deliberar para generar acciones correctivas,
aplicar acciones correctivas.
ROL NO 2: Niveles de autoridad:
PROJECT MANAGER Exigir cumplimiento de entregables al equipo de proyecto.
Reporta a: Sponsor
Supervisa a: Equipo de Proyecto.
Requisitos de habilidades: Liderazgo, Comunicacion, Negociacion,
Motivacion, y Solucién de Conflictos.
Requisitos de experiencia:
3 afios de experiencia en el cargo.
Obijetivos del rol:
Elaborar los entregables con la calidad requerida y segln estandares.
Funciones del rol:
Elaborar los entregables
Niveles de autoridad:
Aplicar los recursos que se le han asignado
Reporta a:
Project Manager
Requisitos de habilidades:
Especificas segun los entregables.

Reiuisitos de eerriencia: Esiecificas seiL’m los entreiables.

SPONSOR

ROL NO 3: MIEMBROS DEL
EQUIPO DE PROYECTO

Comité de control| |
de cambios

PROJECT
MANAGER

L EQUIPO DE

PROYECTO

Para mejora de procesos.

Para auditorias de procesos.

Para reuniones de confirmacion de aspectos de Calidad.

Para Resolucion de problemas.

Procedimiento de comunicaciébn y consulta con los

interesados.

6. Para realizacion de auditorias, no conformidad del servicio
y mejora continua.

7. Compra de bienes y adquisicion

agrwbdE

PROCEDIMIENTOS
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1. Métricas.

PLANTILLAS 2. Gestién de calidad.
3. Paraelaboracién de informes técnicos.
1. Meétricas.
FORMATOS 2. Linea de base de calidad.
3. Plan de gestion de calidad.
1. De métricas.
CHECKLISTS 2. De aud_itorias. _
3. De acciones correctivas .
4, Lista de verificacion del contenido de Informes Técnicos.
OTROS DOCUMENTOS 1. Normas internacionales.

Monitoreo DE LA
CALIDAD

CONTROL DE LA
CALIDAD

ENFOQUE DE MEJORA
DE PROCESOS

Se monitorea continuamente la performance del trabajo, los resultados del control
de calidad, y sobre todo las métricas.

Con este método se descubrira a tiempo cualquier mejora de procesos.

Los resultados se describiran en las solicitudes de cambio para las acciones
correctivas.

Seguimiento de las solicitudes de cambio.

Se comprobara revisando los entregables del proyecto.

Se hara la revision de métricas de cada proceso.

Los errores detectados seran examinados para encontrar el origen y las causas
raices del error. Los resultados estaran detallados en las solicitudes de cambio.
Cada vez que se requiera mejorar un proceso se seguird lo siguiente:

Identificar las necesidades de cambio.

Analizar el proceso actual.

Tomar informacion sobre el proceso.

Analisis de informacion.

Definir y aplicar acciones correctivas.

Retroalimentar.

oarwdE
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Anexo 19. Matriz de asignacién de responsabilidades
MATRIZ DE ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.LM.L.A.

ROLES / PERSONAS
e
o 3 8 ¢
= 2 . 8 2 g 2 4
5 § % 5 2 & « 5B 2
@ < = \<Z( o a b) 8 % (@) <Z( o
ENTREGABLES g £ 3 % £ 2 z 35 2 4 = 8
z = z "'EJ 4 C 3 @ Ww o w @
S 3 o © B 2 & 3 & o &
$ o 8 € w oo L B 2 g @ 9
s o 8 4 & & 8 % 2 & g
E ¥ o & = 2 9 <
u = = g S o
” 5} < < g
o o
[= < =
i
1.1. Importacién
1.1.1. Firma de contrato A R V P P P P P
1.1.2. Fabricacion (empresa proveedora) R V P P
1.2. Traslado
1.2.1. Traslado de Puerto China R V \% P P
1.2.2. Traslado a Puerto Callao R V \% P
1.2.3. Desaduanaje V R V \ P P P
1.2.4. Traslado a Arequipa R V \% P P
1.3. Formulacioén y gestion del proyecto
1.3.1. Iniciacion del Proyecto R A A P P P
1.3.1.1 Documentos del proyecto R A A P P P
1.3.1.2. Planes de gestion R A A \% P
1.3.2. Planificacién del proyecto R A A P P P
1.3.2.1. Documentos del proyecto V. R A A A P P
1.3.2.2. Planes de Gestién R A A \% P
1.3.3. Ejecucion del Proyecto R A A P P P
1.3.3.1. Documentos del proyecto V R A A A P P
1.3.3.2. Planes de gestion R A A \% P
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1.3.4. Seguimiento y control del proyecto
1.3.4.1. Documentos del Proyecto
1.3.4.2. Planes de Gestion

1.3.5. Cierre del proyecto

1.3.5.1. Documentos del proyecto
1.3.5.2. Planes de Gestion

1.4. Instalacion

1.4.1. Eléctrica

1.4.1.1. Tableros

1.4.1.2. Subestacion

1.4.1.3. Cables, tuberias y canaletas
1.4.2. Neumaética

1.4.2.1. Tuberias de aire comprimido
1.4.2.2. Instalacion del Nuevo compresor
1.4.3. Tuberias

1.4.3.1. Tuberias de producto

1.4.3.2. Desaglie y canaletas

1.5. Montaje

1.5.1. Desembalaje

1.5.2. Inventariado

1.5.3. Montaje de Maquina principal
1.5.4. Armado de cadenas transportadoras
1.5.5. Conexion eléctrica de maquinas
1.5.6. Conexion neumética de maquinas
1.5.7. Montaje de jarabeadora

1.5.7.1. Montaje de tuberias0

1.5.7.2. Montaje de bombas

1.5.7.3. Montaje de tanques

1.6. Puesta a prueba

1.6.1 Pre-comisionamiento

1.6.2. Puesta a prueba en vacio

x X XV XV AW XD

x ®©X® X XV XO/L XV AWV XV [T D

’ »©”VW X XV XL XV OV XV AW XD

> » » » » >

> » » » > >

< < < < < < < < << (<

< < < < < < < << < (<
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1.6.3. Levantamiento de observaciones del pre-

. . . R VvV P V A P p
comisionamiento y puesta aprueba en vacio.
1.6.4. Puesta a prueba con carga R VvV P V A P P P
1.6.5. Comisionamiento V R V P V A P P P
1.6.§. _Levan}amlento de observaciones del V RV P V A P p P
comisionamiento y puesta a prueba con carga
1.6.6. Entrega de lineas A R A A A A P

LEYENDA

R = responsable
P = Participa

V = Revisa

A = Aprueba
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Anexo 20. Cuadro de adquisiciones del personal
CUADRO DE ADQUISICIONES DEL PERSONAL DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

Modalidad Local de Fecha de inicio Fecha requerida

Tipo de Fuente de Costo de

adquisicion |adquisicion e EIZE]D e aplgalal it reclutamiento
q q adquisicion asignado reclutamiento de personal
. L, Ramber Ramber
Sponsor. Preasignacion EIR L EIRL. - 22/11/20 -
Project - . Ramber Ramber
Manager. Preasignacion EIR L EIRL. - 22/11/20 -
Decision del
Jefe de . . Ramber
planeamiento Asignacion Sponsor g R i 22/11/20 )
Decision del
Coord. . ., Ramber
Mecanica Asignacion Sponsor EIRL. - 22/11/20 -
Decision del
Jefe . L Ramber Ramber
de operaciones  AS19nacion gy oY Sponsor g R i 25/10/20 i
Decision del
. . L Ramber Ramber
Jefe de calidad  Asignacion EIR L Sponsor EIRL. - 25/10/20 -
Decision del
Gerente . . Ramber Ramber
Administrativo  /\S19n8¢I0N gy g Sponsor gy ; 2510720 ”
Decision del
s . ., Ramber
Distribuidor Asignacion Sponsor EIRL. - 25/10/20 -
Decision del
. ., Ramber
Proveedor Asignacion Sponsor EIRL. - 1/12/19 -
. Decision del
Trabajadores de . - Ramber
operacion Asignacion Sponsor £ R - 1/09/20 -

. L Decision del Ramber
Asignacion Sponsor  E.LR.L. - 1/09/20 -

. - Decision del Ramber
Asignacion Sponsor  E.LR.L - 20/08/20 -

Trabajadores de

Mantenimiento

Trabajadores de
proyecto
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Anexo 21. Plan de recursos humanos
PLAN DE RECURSOS HUMANOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.LM.L.A.

Revisar el organigrama adjunto — VERSION 1.0
NOTA: ADJUNTAR ORGANIGRAMA DELPROYECTO.

Revisar la matriz de asignaciones del Proyecto VERSION 1.0.
NOTA: ADJUNTAR MATRIZRAM.

Revisar descripcion de roles — VERSION 1.0

Ver cuadro de Adquisicion del Personal — VERSION 1.0.
NOTA: ADJUNTAR CUADRO DE ADQUISICION DEPERSONAL.

CRITERIO DE
LIBERACION
Al término del proyecto

DESTINO DE

ROL ASIGNACION

(,COMO?
Sponsor

Project Manager
Coordinador de
planeamiento

Coordinador de proyecto

Comité de control de
cambio

Jefe de mantenimiento
Jefe de operaciones
Jefe de calidad
Gerente administrativo
Coordinadores
Proveedor
Distribuidor

Trabajadores del proyecto

Al término del proyecto

Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables
Al termino de sus
entregables

Comunicacion del Sponsor
Comunicacion del Sponsor
Comunicacion del Project
Manager

Comunicacion del Project
Manager

Comunicacion del Project
Manager

Comunicacion del Project
Manager

Comunicacion del Project
Manager

Al termino de sus entregables

Comunicacion del Project
Manager
Comunicacion del Project
Manager
Comunicacion del Project
Manager
Comunicacion del Project
Manager
Comunicacion del Project
Manager

Otros proyectos
Otros proyectos

Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos
Otros proyectos

Otros proyectos
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CAPACITACION, ENTRENAMIENTO, MENTORING REQUERIDO:

1. La capacitacion debe realizarse en cada oportunidad que se vea necesaria. En este Proyecto el
Sponsor hara mentoring al Project manager para contribuir a sus habilidades de gestion de proyectos.

2. Laempresa tendré que capacitar y entrenar al personal que para sean participes en el Proyecto.

3. El Project manager tendra un sistema de incentive para el cumplimiento de la linea base del Proyecto

4. CPly SPI al finalizar el Proyecto, no menores al 1 de cumplimiento segin la linea base, tendra un
0.20 % de bono sobre su remuneracion.

5. CPly SPI al finalizar el Proyecto, entre 0.95 y 1 de cumplimiento seguln la linea base, tendra un 0.15
% de bono sobre su remuneracion.

6. La combinacion de los logros anteriores promedia los bonos correspondientes

7. El resultado que este por debajo de 0.95 anula cualquier bono.

8. Deben ser contratados personal que esté capacitado, sea ingenieros y personal especialista.

9. Todo el personal que participa en el Proyecto realizara una evaluacion de desempefio al final del
Proyecto.

REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD:

10. Todo personal que realice trabajo en campo tiene que contar un el equipo necesario para proteger su
bienestar personal y no sufrir ningdn tipo de accidente.

11. Todo el traslado externo sera realizado por una empresa externa para evitar robos.
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Anexo 22. Matriz de comunicaciones
MATRIZ DE COMUNICACIONES

MBRE DEL PROYEC
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

S - NIVEL DE RES PON SABLE GRUPD MeropoLociao FRECUENCIADE  CODIGO DE
SURCEMACIING | CONTERIDG FORMATO DETALLE DE COMUNIC AR RECEPTOR TECNOLOG fA COMUNICACION ELEMENTO WBS
Datos de
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sobre |s Project Chieter|  Ato PM S::'-srol.qnpo 'nw:‘t:nv:f ypdt, Una soia vez P roject charter
iniciacién del Proyscho e
proyecto
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Stakehokders sx‘::::; Ato PM s""::w;? i b ::r::f Yol Unasctaver  [LormotoRegierode
idertitcados a
Dabs doetade Lsinde Medo PM Sponsor, grupo  |Inkeme eaWard ypaf, | 1y coinvez  [Lista de Stakeholders
£ stakeholders de Proyecto viaemail
Datos de la
2 Estrategia de .
estrategia de A Sponsor grupo | Intrme en'Word ypdf, E strategia de gestion de
gestion de :.?::): > edo PM de Proyech vaemail Unescla ez stakeholders
stakehokders e
Inicdaadn del 1asitcaci
Proyecto Dabs dela :’”' Gl
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‘; impacto infuencia vs L me
P impado
Datbos dela ::“‘ cecién
Clasificacidn de Clasifcacén de
Stakeholders 3:::‘““‘ Medio PM s”::;:"“” pkcer ;:::’::‘l’ YP91 Unasdavez | Stakencidersmaviz
matrizinfuencia intuenda vs poder
V8 poder infuancia v
poder
Datos dela Clasitcacién
Clasificacion de de Clasitcaaén de
Stakeholders Stakehokders Madio PM Szr::;:cn:o 'nw:::nl‘:‘f yodt, Una sola vez Stakehciders matiz
matrizirderés v mavizirterds interés v poder
poder vs poder
Datos dea is :
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Stakenolders — |2 renolders = Medio PM Sponsor,gpo |Informe enWord ypdt, |\ oy vz | Stakehoidsrs Modeto
Modelo de de de Proyect waemail e niom =
prominencia PIRMICHo.
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Delos qeplsnde pian de gestidn Sponsor,grupo  |Informe enVWord y pdf, plan de gestidn de
gestién de Medio PM : Una sola ez s
de requistos de Prowco vis e-mail requisitos
requisitos
Ddg::‘o;::de Plan de Gestidn Medi M Sponsor,grupo  |Informe enVWord y pdf, Una sole Plan de Gestidn del
del Proyecto o de Proyecto via e-moil 00w Proyecto
Proyecto
D‘;::;::“ Plan de gestion Medio M Sponsor,grupo  |Informe enVWord y pdf, Una 508 Yoz Plan de gestién de
5 de cambios de Proyecto viae-mail cambios
cambios
D“:::é:::* Plan de gestion Medo PM Sponsor,grupo  |informe enWord y paf, esokiias Plan de gestién de
9 de Acance de Proyecto Wae-mal Acance
Acance
Daks de WBS del| Sponsor,grupo  |Informe enWord y pdf,
pe IWES del proyecto Medio PM g Proyedo s el Una sola vz WES del proyecio
Datos de
Diccionario de [D/Ccionano de Sponsor,grupo [Informe enWord y pa, Diccionario de WS
Wes Medio PM Una sola vez
wes SIMPLIFICADO de Proyeco viae-mail SIMPLUIFICADO
SIMPLIFICADO
Datos de
Cronograma de pchdmemaise Medio PM SPonace,9Npo': linfokne BRI oy Una sola vz Cronograma de proyedo
proyecto de Prowcto viae-mall
proyecto
Dng: d'l ;::“ Plan de Gestion Medio oM Sponsor,grupo  |Informe enWord y paf, Ve soki ez Plan de Gestidn de
Costo de Costos de Proyecto viae-mail Costos
S
o 0‘0;:; de Organigram a de Medio oM Sponsor,grupo  |Informe enWord y pdf, PTG Organigrama de
geniy Proyecto de Proyecto Wa e-mail Proyecto
Proyedto
Datos de m atriz T
de asignaciin de Sponsor,grupo  |Inform e enWord y pdf, Matizde asignocidn de
asignacon de Medio PM Una sols vz
lespons:blldnda responsabiided de Proyedo viae.mail responsabiidad
P 0 Dmf’,:, I.x” w“mdf Sponsor,grupo  |Informe enWord y paf, cuadro de adquisicdidn
del proyectd de dd Hedo PM de Prowecto viae.mall Al ol del personal
del personal  [personal
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Datos delBan 0@ van derecursos | oo Sponsr, gupo [Irfome envordypat| | planderecursos
omangs |Mumancs de Proyecto via e-mail humanos
Datos del Plan de "
gestion de :l‘a;:lgﬁh Medio Sponsce, gupo | Informe enWordy pdf, sz Plan de gestion de
gestion de b0 de Proyecto via e-mall gestin de e
comunicacign | COmenEacl
Dalos 08 18 MU otz e s Sporsor,gupo |infomne envordypdt, [ | manzde
Ao comunicaciones de Proyecto via e-mail comunicaciones
Delos del P;:m Plan d gastion de Wedio Sponsor, grupo | Informe enWordy pe, Und soliz Plan d gastidn de
g :?:“' " de Proyecto via e-mail nesos
Datos de plan
ro;sipuesh a :?g::omm 3 Medio s’:;:w:n m”f;:lm“.' yed. Una sola vez plan respuasta afesos|
esg0s
DBeos de,_,_ n |® é Medio Sporsce, grupo | Informe enWordy pdf, thasohmz documentacién de
de requisitos o2 requistos de Proyecto via e-mall requisins
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Idertficacion y Identficacion y
s;z‘:f:‘ﬁ’;:o secuenciamient|  Medio s";"’,;:;:;’:" m"":{:';m"'"”' Unasolavez | secuencialmente de
8 actvidades de atvdades ividades
Datos de Matriz |Matriz de
de adquisiciones |adauisiciones del|  Medio s’:";:g;“f irformenviomYPd.|  unasolavez x’:&;“““”“’s
del proyecty  |proyecto
Tﬁ%;: de Trazabikdad de Medio Sponsor, grupo | Informe enWordy paY, Una sola vez Trazabildad de
reqisios de Proyecto via e-mall requisios
Datgs de S0 Iscope statement [ Medo b arpo [IomesnoRYP% | Unasolvez | Scope statement
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Datos de
. directorio del
directorio del Sponsor, grupo | Infoeme enWord y pd( directorio del equipo del
equipo del equpgodel Nedo e de Proyech via e-mall Unaoctavee proyech
proyecto
Datos de acta de
reunidn de aaa“” "f'-m: Medio PM Sponeor, grupo | Informe enWord y pdf Ui GO ::: :;:;‘nﬂ::a
coordinaciin del e de Proyech via e-mall ¥
projecto proye: proyec
Datos de de
e s Loge conarde | o sponsor, gupo |intarme envordypet| o | Logde cortra de
polémicas de Proyecto via e-mail polémicas
polémicas
Ejecuion
del proyecto
Datos de Irfeeme [Informe de
deAudiordade |Auditoria de Medio PM Sp:emr. ":’ ldorm:‘:mfypd( Una solavez :::':dewa&
calidad calidad Elojse
Datos de Irforme (Informe de
de performance |perbmance del Medio P %’:&:? """"f‘:mf’m Una stavez ::“I ¥ am"‘: pectmmaree
deltrabajo  (trabajo
Datos de arta— 2 Sponsor, grupo | Informe en'Word y pd( &
informe ada - informe Madio PM de P o vide-mal Una solavez ata~informe
Monitoreo de | Datos del control (controly
cortrol d2 |y seguintento o |seguimiento dal Medo P s‘:":’;“"”‘”b MR Gk || SR
proyecto projecto proyecto
Cieme del mz;‘:”e cieme completo o i Sponsor, oo |Informe enWerdypdt | o | cleme completo del
proyecto prOYeEto del proyecto de Proyecto via e-mail proyech
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Anexo 23. Plan de gestién de comunicaciones
PLAN DE GESTION DE COMUNICACIONES

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

COMUNICACIONES DEL PROYECTO: ESPECIFICAR LA MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO.

Ver Matriz de Comunicaciones
NOTA: ADJUNTAR MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO

PROCEDIMIENTO PARA TRATAR POLEMICAS: DEFINA EL PROCEDIMIENTO PARA PROCESAR Y RESOLVER LAS
POLEMICAS, ESPECIFICANDO LA FORMA DE CAPTURARLAS Y REGISTRARLAS, EL MODO EN QUE SE ABORDARA SU TRATAMIENTO

Y R(SOUUON, LA FORMA DE CONTROLARLAS Y HACERLES SEGUIMIENTO, Y EL METODO DE ESCALAMIENTO EN CASO DE NO
PODER RESOLVERLAS.
1. La captura de Ia informacion sobre las polemicas a traves de la observacion de la conducta y la
conservacion
2. Se procede a la codificacion y registro en el Log de control de polémicas

LOG DE CONTROL DE POLEMICAS

Codigo de | Descripcién | I lucrado | Enfoque de | Acck Responsable| Fecha Resuhado
Polémica s Solucién de Solucién Obtenido

3 En la reunidn semanal se revisa el Log de control para poder determinar.
- Las soluciones que se aplican, designar un responsable, indicar el plazo de solucion y registrar
Ia programacion
- Revisar la aplicacion de las soluciones registradas
- Verificar la efectividad de las posibles soluciones
4. En caso de que la polémica no haya sido resulta:
- Utilizar método estandar de resolucion

PROCEDIMIENTO PARA ACTUALIZAR EL PLAN DE GESTION DE COMUNICACIONES: DEFINA EL
PROCEDIMIENTO PARA REVISAR Y ACTUALIZAR EL PLAN DE GESTION DE COMUNICACIONES.

Plan de Gestion de las Comunicaciones debera ser actualizado cada vez que se presente;
Solicitud de cambio.

2 Una accion correctiva

3. Ingresantes al proyecto

4. Solicitudes inusuales de informes o reportes adicionales.

5. Sugerencias, comentarios o evidencias de requerimientos de informacion no

satisfechos

5. Hay evidencias de resistencia al cambio

Deficiencias de comunicacion intraproyecto y extraproyecto.

GUIAS PARA EVENTOS DE COMUNICACION: DerInA
ELECTRONICO, ETC.

GUIA PARA REUNIONES, CONFERENCIAS, CORREO

Las reuniones deberan seguir las siguientes pautas:

1. Fijarse la agenda con anterioridad

2. Puntualidad

3. Objetivos de la reunién

4. Se debe cumplir a cabalidad los roles de facilitador

5. Se debe terminar puntual

6. Se debe emitir un Acta de Reunion (ver formato adjunto),

Todos los correos electronicos deberan seguir las siguientes pautas:

1. Los correos electronicos entre el Equipo de Proyecto de IMLA deberan ser enviados por el Project
Manager con copia al Sponsor, para establecer una sola via formal de comunicacion

2. Los correos internos entre miembros del Equipo de Proyecto de IMLA, deberan ser copiados a

Ia lista Equipo de IMLA que contiene las direcciones de los miembros, para que todos estén

permanentemente informados de 10 que sucede en el proyecto.
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GUIAS PARA DOCUMENTACION DEL PROYECTO: DEFINA LAS GUIAS PARA CODIFICACION,

ALMACENAMIENTO, RECUPERACION, Y REPARTO DE LOS DOCUMENTOS DEL PROYECTO.

La codificacion de los documentos del proyecto sera la siguiente:

PROD_PCH_V01: _DOC

Donde:

PROD= Codigo del Proyecto= ‘PROD'

PCH = Abreviatura del Tipo de Documento= pch. sst. ywbs. dwbs, 010, [am. etc.

YQn = Version del Documento="v1_0', 'v2_0', etc.

DOC = Formato del Archivo=dog. exe, pdf mpp. etc.

El almacenamiento de estos archivos se realizara en el OneDrive creado por la empresa RAMBEL
E.IR.L ylos archivos deberan de ser compartidos a todos los involucrados en el proyecto descritos en el
organigrama.

GUIAS PARA EL CONTROL DE VERSIONES:
La guia para el control de las versiones sera registrada de acuerdo al siguiente cuadro:
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Anexo 24. Plan de respuesta a riesgos
PLAN DE RESPUESTA A RIESGOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
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Anexo 25. Plan de gestién de riesgos

PLAN DE GESTION DE RIESGOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

I.M.L.A.

METODOLOGIA

GESTION DE RIESGOS

PRroCESO DESCRIPCION HERRAMIENTAS LFUE‘" e DE,
Plan de Elaboracion del documento PMBOK Sponsor, project manager y
Gestion de equipo del Proyecto.
NesSOns.
Identificacion de Identificacion de riesgos del | IPER Sponsor, project manager y
Riesgos proyecto equipo del Proyecto.
Analisis cualitativos Evaluar la probabilidad e Definicion de probabilidad e| Sponsor, project manager y
de riesgos impacto impacto. equipo del Proyecto.
2 _ Evaluar el impacto econémico| Definicion de probabilidad | Sponsor, project
g"‘*?‘s's cuantitativo | e los riesgos e impacto manager y equipo del
0 1esgos Provecto.
: : Definir respuesta a los Sponsor, project manager y
zsangenc;guén de riesgos Yy planificar la equipo del Proyecto.
P ejecucion de los proyectos
Seguimiento y Verificar la ocurrencia de Sponsor, project manager y
control de riesgos rnesgos, supervisar la equipo del Proyecto.
ejecucion de las respuestas.
2 B ) O
Proceso RoOLES PERSONAS RESPONSABILIDADES
Plan de Gestion de Lider cv Responsable directo
riesgos Miembros Wi CRAG Vg
MB. ER. HR. Ejecutar la actividad
JR, VC
Identificacion de Lider cv Responsable directo
Riesgos Miembros MV CRiYe ) o
MB. ER. HR. Ejecutar la actividad
JR, VC
Analisis cualitativos Lider cv Responsable directo
de riesgos ; MV, CR, YC : :
Miembros MB. ER. HR. Ejecutar la actividad
JR, VC
Analisis cuantitativo Lider cVv Responsable directo
de riesgos Miembros MV. CR. Ve T
MB. ER. HR. Ejecutar la actividad
JR, VC
Planificacion de Lider CcVv Responsable directo
respuesta Miembros MV CR:YC _ o
MB. ER. HR. Ejecutar la actividad
JR, VC
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PERIODICIDAD DE LA GESTION DE RIESGOS

PERIODICIDAD DE
me MOMENTO DE EJECUCION ENTREGABLE DEL WBS ErEciicion
m Gestion de Principio de la ejecucion - Plan Proyecto Una vez
. . Principio de la - Plan del Proyecto Una vez
:;d:gtilgcaaén ejecucion. - Formato de la Semana
e Cada reunion del reunién del proyecto
proyecto
£ T Principio de la - Plan del Proyecto Una vez
‘:‘é—"s's Cuaiitativos ejecucion. - Formato de la Semana
Tesg0s Cada reunién del reunién del proyecto
proyecto
Analisis Principio de la - Plan del Proyecto Una vez
cuantitativo de ejecucion. - Formato de la Semana
riesgos Cada reunion del reunién del proyecto
proyecto
Planificacién de Principio de la - Plan del Proyecto Una vez
respuesta ejecucion. Formato de la reunion del Somanal
: proyecto
Cada reunion del proyecto
Seguimiento y control | Principio de la - Plan del Proyecto Una vez
de riesgos ejecucion. - Formato de la Somanal
Cada reunion del proyecto reunion del proyecto

FORMATOS DE LA GESTION DE RIESGOS

Plan de Gestion de riesgos Plan de gestion de riegos
Identificacion de Riesgos wen
Analisis cualitativos de riesgos Evaluacion cualitativa de riesgos
Analisis cuantitativo de riesgos Evaluacion cuantitativa de rnesgos
Planificacion de respuesta Plan de Respuesta
Seguimiento y control de riesgos Informe de monitoreo

Accion correctiva

Solicitud de cambio
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Anexo 26. Matriz de adquisiciones del proyecto
MATRIZ DE ADQUISICIONES DEL PROYECTO

MBRE DEL PROYEC Sl S DEL PROYEC
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
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Anexo 27. Directorio del equipo de proyecto
DIRECTORIO DEL EQUIPO DE PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

I.M.L.A.

ROL / PERSONA DATOS PERSONALES DATOS EMPRESA
oM EREEY APELLNOS Ricardo Ramos oW § 82 Ricardo Ramos
Descon Aequipa fnen
SPONSOR TRS0N 054 445784 CARCO G rente general
CELrAR [TRS0m / Fax 054 445784
(OO RRED PERED KAL envasadoramajes@hotmail.com (CORRED EM P RESA e nvasadoramaje s@hotmailcom
NOW BRERY APELLOOE Cesar Vera Nowa R Cesar\era
DlEccon Arequipa e
Project Manager [TR.&oW 054 445784 Carco INMEC- Jefe de proyectos
CELIAR [TR&0N [ Fax 054 445784
OD RRED PERS) AL cesarvera.eng@gmailcom QORRED EMPREA cesar.vera.eng@gmailcom
NOM ERESY APELLBOS Martin Velarde INOW S RE Martin \Velarde
paszcon Arequipa [
Coordinador de 054 445754
planeamiento  [Tagow 054 445784 CARGO INMEC- Coordinador de planeamiento
CELIAR TRS0R / FAX 054 445784
CORAED PERE) 1AL martinvelarde 85@gmail.com (CORRED EM P AERA martinvela rd e 85@gmail.com
NoM BRERY APELLOS CesarRosales Now 8 € Ce sar Rosales
Arequipa AR
itk 054 445754
Cocrdinadorde proyecto - 054 445784 CAROD INMEC-Coordinador mecinico
054 445784
CRAR [TROO0KO / FAX 054 445724
OO RAED PEAS) 1AL javierrosale storresS378@gmailcom CORREO EM P RERA j avie rro salestorres S378@gma il.com
NOMILERY APELLOOS Yadine Cayra Now A 08 Yadine Cayra
Dinwccon Frequips m
Aoisterne deproyecto  [TRGOK 054 445784 CARGO INMEC- Coordinad or
Couman TR 080 / FAx 054 445784
COARED PEATO RAL greth ellcayra@qmad.com CORREO EU P AR grethelloayra@gmail.com
Nomasgsy Areunos Mithg ar Bejarano Nowang Mithgar Bejarano
DiEco o Arequipa e
fcisterie deproecto  [Tm@owm 054 445784 Caroo INMEC-Coordinador
CELRAR [TRE M / FAX 054 445784
00 aneo PErE AL CoRRED EM P RER |
NOM BRERY APELLOOS Evelyn Ramos oW 2 RE ]Ewlyn Ramos
T | |requipa e
kambios (T8 om 054 445784 CARGO IRkGumt administrativo
CELAR TR& 0N / Fax 054 445784
0o RrED PEREO NAL CORRED M P RESA
NoM IAERY APELBOS Helbert Rivera Now # RE He bert Rivera
Coniti decontrlde. | frequipa i
leambios TRS0M 054 445784 CARco RéJefe de mantenimiento
CELIRAR [TR&00 / FAX 054 445784
Co amed PERSD NAL Conned D e RE
NOW BRERY APELLOS Julio Rodriguez NoW 3 RE Lulio Rodriguez
25 Disecc O frequipa e
Comité de control de -
liambies [TRS0N 054 445784 CARGO RA- Jefe de operaciones
CELIAR [TR&0NW / Fax 054 445784
(0 RRED PERSD NAL CORRED EMN P RESA
NOM BREEY APELLOOS Valery Coaquila N3 RE Walery Coaguila
o DREccON Arequipa e
gn";,‘““w* TS0 054 445784 CARCO RA Jefe de Caidad
CeLas RS 0w / Fax 054 445784
(0 RRED PERED AL (CORRED EM P RESA
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Anexo 28. Acta de coordinacion del proyecto N° 1
ACTA DE COORDINACION DEL PROYECTO N° 1

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

Implementacién y montaje de una linea automatizada

21/09/20 Cesar Vera
. . Rosales Javier
Jiron Trujillo 105, Cerro Colorado 04014 Martin Velarde

Coordinacion de cambios, seguimientos y responsabilidades del proyecto

PERSONA CARGO EMPRESA
Ricardo Ramos Sponsor RAMBER E.I.R.L.
Cesar Vera Proyect Manager RAMBER E.I.R.L.
Rosales Javier Trabajador del proyecto RAMBER E.I.R.L.
Martin Velarde Trabajador del proyecto RAMBER E.I.R.L.
Yadine Cayra Asistente del proyecto RAMBER E.I.R.L.
Jefe de mantenimiento, Coordinador de mecanica,
Comité de control de cambios jefe de operaciones, jefe de calidad, Gerente RAMBER E.I.R.L.
administrativo
Stakeholders - Proveedor Representante G'Ag'l V%/T_Idmg'
Stakeholders - Proveedor Representante PRAXIS
Stakeholder Asesor INNOVAMEC.E.I.LR.L.
QUE SE DEBE LEER
PREVIAMENTE RESPONSABLE
Y. Cayra
QUE SE DEBE
PRESENTAR EN LA RESPONSABLE
REUNION
Directorio del equipo de Cesar Vera
proyecto
Formato de control de
- Cesar Vera
cambios

ACTIVIDAD RESPONSABLE TIEMPO
Coordinar cambios
Coordinar seguimientos Cesar Vera 3h

Coordinar responsabilidades
Coordinar atrazos

Pago de proveedores.

Presentar cotizaciones para gestion de cambios.

Documentar los cambios (planos, célculos, cotizaciones, RRHH).
Coordinacion de reuniones diarias de avance del proyecto.
Presentacion de avance de proyecto a sponsor.

agrwnE
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Realizar acta de reunion de Y.c Todas las reuniones deben tener un acta
L R.J. 22/09/20 -

coordinacion del proyecto MV de reunién documentada

Solicitar ~ cotizaciones de las

siguientes empresas: C.V. 25/09/20 Cotizaciones documentadas

Welding y Praxis

Elaborar el formato de control de Y.C . iy

cambios para todas las dreas R.J. 28/08/20 Formfato de cambios en gestion de

. cambios del proyecto, documentado

involucradas. M.V.

Realizar  la descripcion de los R.J Descripcion de puesta a prueba

sistemas e instalaciones puestas a MV, 09/09/20 documentada

prueba
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Anexo 29. Informe de performance del trabajo N° 1

INFORME DE PERFORMANCE DEL TRABAJO N° 1

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

I.M.L.A.

FASE

Importacion

Traslado

Formulacién y
gestion del
proyecto

Instalacion

Montaje

Puesta a prueba

Se procedi6 a verificar el avance del Proyecto hasta la fecha: 31/10/20

o ENTREGABLE 3°
ENTREGABLE 2° NIVEL NIVEL
Firma del contrato
Fabricacion
Traslado a puesto-China
Traslado a puesto-Callao
Desaduanaje
Traslado a Arequipa
Documentos del
Iniciacion del proyecto proyecto
Planes de gestién
Documentos del
Planificacion del proyecto proyecto
Planes de gestion
Documentos del
Ejecucion del proyecto proyecto
Planes de gestion
Documentos del
Seguimiento y control del proyecto proyecto
Planes de gestién
Documentos del
Cierre del proyecto proyecto
Planes de gestién
Tableros
Eléctrica Subestacion )
Cables, tuberias y
canaletas
Tuberias de  aire
- comprimido
Neumatica y
Instalacion del nuevo
compresor
Tuberias Tuberias de producto

Desaglie y canaletas
Desembalaje
Inventario

Montaje de maquinas principales

Armado de cadenas transportadoras
Conexidn eléctrica de maquinas
Conexion neumatica de maquinas
Montaje de tuberias
Montaje de jarabeadora Montaje de bombas

Montaje de tanques

Pre-comisionamiento

Puesta a prueba en vacio
Levantamiento de observaciones de
pre-comisionamiento y puesta a

ESTADO DE
AVANCE
100 %
100 %
100 %
100 %
100 %
100 %

100 %
100 %
100 %
100 %
60 %
60 %
5%
10 %
0%

0%
100 %
90 %

60%

50%

60%

60%
90%
10%
20%
10%
10 %
10%
10%
10%
10%
10%
10%
10%
10%
10%
10%
10%
0%
10%
0%
0%
0%

OBSERVACIONES
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prueba en vacio

Puesta a prueba con carga 0%
Comisionamiento 0%
Levantamiento de observaciones de

0,
comisionamiento y de puesta a 8 (ﬁ;
prueba con carga
Entrega de la linea 0%

Paquete de  Nombre de

trabajo i Programado Real Observaciones
l_:e_cha Fet_:ha Trabajo Duracion Recursos l_:e_cha Recursos
inicio fin inicio
Empresa
Innovamenc Empresa
Seguimiento y 5 5 E.ILR.L. Innovamenc
control del  05/10/20 31/03/20 Trabajadores 05/10/20 E.I.R.L.
semanas semanas
proyecto del proyecto Formatos vy
L Asistente del documentos
Formulacion
y gestion del proyecto
Empresa La empresa
proyecto |
nnovamenc Innovamec.
Cierre del 2 2 E'I'R'!“ ELRL -
proyecto 15/03/21 31/03/21 semanas semanas Trabajadores 16/03/21 empresa ) de
del proyecto consultoria
Asistente del externa  de
proyecto proyectos
Técnicos de Técnicos de
1 1 la  empresa la empresa
Tableros ~ 21/09/20 28/09/20 semana semana RAMBER 21/09/20 RAMBE
E.ILR.L. E.l.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
L 1 1 la  empresa la  empresa
Subestacion  01/10/20 05/10/20 semana semana RAMBER 01/10/20 RAMBER
E.LR.L. E.LR.L.
Cables, L1t empresa., e empresa
téjabne;;:tsa;/ 12/10/20 16/10/20 semana semana RAMBER 12/10/20 RAMBER
E.ILR.L. E.l.LR.L.
Instalacion Tube_rlas de 17/10/20 19/10/20 1 1 ;I;ecn:ec;;re(ig 17/10/20 ;I;ecn:ac;;re(:g
comg'rrifni i semana semana RAMBER RAMBER
E.LR.L. E.LR.L.
L e e
co?#;:/egor 26/10/20 3111020 oo 1ana semana RAMBER 222020 RAMBER
E.LR.L. E.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
Tuberias de 1 1 la empresa la empresa
producto 02/11/20 06/11/20 semana semana RAMBER 02/11/20 RAMBER
E.LR.L. E.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
Desaglie y 1 1 la empresa la empresa
canaletas 09/11/20 13/11/20 semana semana RAMBER 07111720 RAMBER
E.LR.L. E.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
. 1 1 la empresa la empresa
Desembalaje 26/10/20 29/10/20 semana semana RAMBER 26/10/20 RAMBER
E.LR.L. E.LR.L.
Montaje Técnicos de Técni
écnicos de
1 1 la empresa la empresa
Inventario  30/10/20 31/10/20 RAMBER 30/10/20
semana semana RAMBER
E.LR.L. EIRL.
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Montaje de 1 1
maquinas  02/11/20 07/10/20
I semana semana
principales
Armado de 1 1
cadenas 09/11/20 11/11/20
semana semana
transportadoras
Conexion 1 1
eléctricade 16/11/20 21/11/20
o semana semana
maquinas
Conexion 1 1
neumaticade 17/11/20 21/11/20
P semana semana
maquinas
Montaje de 1 q/10/90 24110120 1 L
tuberias semana semana
Montaje de  »¢1 /90 3171020 L !
bombas semana Ssemana
Montaje de ) 14790 g7/11/20 !
tanques semana semana

Técnicos de Técnicos de
la  empresa la empresa
RAMBER 02/11/20 RAMBER
E.lLR.L. E.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
la empresa la empresa
RAMBER 09/11/20 RAMBER
E.ILR.L. E.l.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
la  empresa la empresa
RAMBER 1211720 RAMBER
E.lLR.L. E.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
la empresa la empresa
RAMBER 1711720 RAMBER
E.lLR.L. E.lLR.L.
Técnicos de Técnicos de
la  empresa la empresa
RAMBER 19710720 RAMBER
E.lLR.L. E.lLR.L.
Técnicos de Técnicos de
la empresa la empresa
RAMBER 26/10/20 RAMBER
E.LLR.L. E.LR.L.
Técnicos de Técnicos de
la empresa la empresa
RAMBER 02/11/20 RAMBER
E.lLR.L. E.LR.L.

Programado Real
Paquett_e de NO"?b.re de Fecha Fecha . . Fecha L Observaciones
trabajo actividad L - Trabajo Duracién Recursos - Duracion
inicio fin Fin
Firmadel  og11/19 0211219 L 1 semana 02/12/19 1 semana
Importacion contrato semana
Fabricacion 02/12/19 29/02/20 _ 2 12 20/02120 2
semanas semanas semanas
Antes de realizarse la
programacion del
Proyecto la gerencia
tenia planeado que el
traslado de la linea
Trasladoa 460900 210020 L 1 semana 21/09/20 1 semana dutomatizada  llegaria
puesto-China semana para marzo del afio
2020 pero debido a la
Traslado coyuntura
actual(pandemia)  es
que se retras6 su
traslado.
Trasladoa 5309100 23110720 4 23110120 4
puesto-Callao semanas semanas semanas
Desaduanaje 26/10/20 31/10/20 ! 1 semana 31/10/20 1 semana
semana
Trasladoa 511415 9711720 1 semana 07/11/20 1 semana
Arequipa semana
Documentos
del Proyecto 1
Formulacion dela 24/08/20 27/08/20 semana 1 semana 27/08/20 1 semana
” iniciacion del
y gestion del
royecto Proyecto.
P Planes de
gestion de la 27/08/20 05/09/20 1 semana 05/09/20 1 semana
S semana
iniciacion del
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Proyecto.
Documentos
del Proyecto

dela
planificacion
del Proyecto.

Planes de
gestion de la
planificacion

del Proyecto.

31/08/20 28/09/20

29/09/20 02/11/20

4 4
semanas semanas

5 5
semanas semanas

28/09/20

04/11/20

4
semanas

5
semanas
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Anexo 30. Informe de auditoria de calidad
INFORME DE AUDITORIA DE CALIDAD

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

E1.5. C.A.01
- FECHADE AUDITORIA ~ LIDERDELAAUDITORIA
07/11/20 Valery Coaguila
-~ EQUIPODEAUDITORIA
Valery Coaguila
Cesar Vera
Julio Cesar Rodriguez

1. Seguimiento de los procesos.

2. Inspeccion del control de informes emitidos por los técnicos.

3. Inspeccién del inventariado y su respectiva documentacion.

TEMA AUDITADO EVALUACION COMENTARIO
Seguimiento de los
procesos con respecto al
cronograma establecido.
Inspeccion del control de
informes emitidos por los

Hasta la fecha se ha culminado
satisfactoriamente con lo planificado.

Los informes emitidos por los

L , e Plazo de subida de 1 semana
técnicos no estan en el sitio web.

técnicos.
. . . El inventariado se realizd Se realizaré la comunicacién inmediata
Inspeccidn del inventariado . . . .
. satisfactoriamente, sin embargo los con los proveedores de linea
Yy su respectiva - ) -
L repuestos no fueron enviados por la automatizada para que se realice el
documentacion. . . .
empresa fabricante. envio correspondiente de los repuestos.

EVALUACION GENERAL DE LO AUDITADO
Hasta la fecha la gestidn del proyecto se esta realizando de acuerdo a lo planificado en la etapa de
planificacion del Proyecto.
La comunicacion en el proyecto es constante lo cual genera mas participacion de los involucrados.
ACCIONESRECOMENDADAS

17
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Anexo 31. Log de control de polémicas
LOG DE CONTROL DE POLEMICAS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
Debido a la pandemia del Agilizar la Se aailiz6 Ia
afio 2020, la importacion Sponsor y todos Importacion Reuniones online con la empresa im ortaci%n se gasto
PO_01 de la linea demoré Iog stakel¥o| ders requiriendo fechas importadora P Sponsor 1/06/2020 P Mas dglo g
aproximadamente 7 " alternativas de P '
presupuestado.
meses. llegada.
Cambiar el tipo de ,
. L . Se retraso la descarga en
montacarga al momento Trabaiadores de Se contrato otro Se cambi6 el alquiler de lanta v se pagd horas
PO _02  de ladescarga en planta, ; montacargas montacarga PM 3/11/2020 P y S€ pago
: proyecto - . - - extra a los trabajadores
debido al peso del sobredimensionado. Agilizar la maniobra. :
. de maniobra
Triblock
- Se procedi6 a quitar la
Desmontar una columna columna y anclar la viga que
de acero, para que el Quitar la columna nay gad Comiteé de Se retrasé el tiempo de
. . . . sostenia para mayor seguridad . . .
Triblock pueda ingresar  Trabajadores de para la maniobra 'y X . . cambios y la montaje de Triblock
PO_03 . - Se ejecuto la maniobra de 12/10/2020 . . )
con maniobra al lugar proyecto colocarla al montaie empresa metal Se instald correctamente
correspondiente de finalizar. e mecanica el Triblock
. - Se volvi6 a soldar la columna
montaje .
de acero y desanclar la viga.
- Se procedid a reubicar el
Reubicar el Chiller, para Reubicar el Carbocooler en el segundo Se retraso el tiempo de
que esté mas cerca del PM Carbocooler al piso de planta. PM montaje de Chiller y
PO_04 Carbocooler y tener menor  Comité de sequndo piso de Se procedio6 con la maniobra  Maniobristas de 11/10/2020 Carbocooler. Se instalo
caida de carga de cambios 9 P utilizando un camioén gria gria satisfactoriamente el
L planta. < :
enfriamiento. - Detener la produccion por un Chiller
dia para la maniobra
Cambiar de - Se procedid a presentar un PM Se retraso la fecha de
Aumentar la potencia PM comité de  transformador y informe al proveedor local de Comite de puesta a prueba
PO_05 - . : AN : 05/01/2021 . .
- instalada de planta cambios accesorios de energia eléctrica de aumento cambios Se aumentd la potencia

subestacion, tramite

de potencia Trabajadores de instalada
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PO_06

PO_07

PO_08

PO_09

PO_10

Falla mecénica en
etiquetadora

Falla de fabrica en motor
eléctrico de compresor del
Chiller

Suministro de aire
comprimido insuficiente

Fallas mecanicas en la
linea de transporte

Falla en el sistema de
dosificacion de tapas en
Triblock

PM
Comité de
cambios

PM
Comité de
cambios

PM
Comité de
cambios

PM
Trabajadores de
proyecto

PM
Comité de
cambios

de aumento de
potencia con
proveedor local.

Rediseriar la parte
mecanica de
locomocion de la
maquina
etiquetadora.

Desmontaje de
motor y rebobinado
del mismo.

Instalar un
compresor de
mayor capacidad.

Redisefar partes
mecénicas

Redisefiar el
sistema de
dosificacion de
tapas en Triblock

Se cambi¢ el transformador y proyecto
accesorios

Se redisefio el sistema de

locomocion Se retraso la puesta a
Se calibro con diferentes PM rueba de Ig linea
parametros Trabajadores de 28/11/2020 pr .
o -~ La etiquetadora funciona
Se calibré mecénicamente la proyecto
. I a plena carga
cuchilla 'y la separacion
rodillos.
Se desmont6 el motor
- Se rebobiné el motor Se retraso la puesta a
defectuoso de fabrica .PM prueba de la linea
. Trabajadores de 10/01/2021 . .
- Se monto de nuevo el motor El Chiller funciona
i . proyecto
- Se agreg6 liquido refrigerante correctamente
Puesta a prueba
Se cambid prioridades
Se instald un compresor PM de tareas de trabajo
. presor. Trabajadores de 12/01/2021
rotativo de mayor capacidad . .
proyecto El compresor se instald
satisfactoriamente
Se redisefiaron guardas Se aumentd la carga de
- Se redisefiaron planchas de PM trabajo en la instalacion
acople Trabajadores de 20/12/2020
- Se redisefiaros polines de proyecto Se instal6 correctamente
empuje la linea de transporte
Se redisefio los topes de
campana
Se redisefio la velocidad del PM )
motor Trabajadores de 05/03/2021 Se demoro la fecha de

Se redisefio la cantidad de aire proyecto puesta a prueba general

comprimido en la separacién
de tapas
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Anexo 32. Acta de reunion de coordinacion N° 2
ACTA DE REUNION DE COORDINACION N° 2

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

Implementacidon y montaje de una linea automatizada
21/09/20 Cesar Vera

Jiron Trujillo 105, Rosales Javier
Cerro Colorado

04014
Coordinacion de cambios, seguimientos y responsabilidades del

Martin Velarde

PERSONA CARGO EMPRESA
Ricardo Ramos Sponsor RAMBER E.I.R.L.
Cesar Vera Proyect Manager RAMBER E.I.R.L.
Rosales Jesus Trabajador del proyecto RAMBER E.I.R.L.
Martin Velarde Trabajador del proyecto RAMBER E.I.R.L.
Yadine Cayra Asistente del proyecto RAMBER E.I.R.L.
Comité de control de Qefe de manter_limien_to, Coordi_nador de mecanica,
. jefe de operaciones, jefe de calidad, Gerente RAMBER E.I.R.L.
cambios S
administrativo
Stakeholder Asesor INNOVAMEC.E.I.R.L.
QUE SE DEBE LEER
PREVIAMENTE RESPONSABLE
QUE SE DEBE
PRESENTAR EN LA RESPONSABLE
REUNION
Informe de pre- Cesar Vera

comisionamiento

ACTIVIDAD RESPONSABLE TIEMPO
Coordinar cambios que se realizaran en la linea. Cesar Vera 2h

1 Realizar una secuencia de actividades para el montaje de la linea automatizada
2. Presentar cotizaciones para gestion de cambios.
3 Presentacion de avance de proyecto a sponsor.




Anexo 33. Solicitud de cambio N.° 2
SOLICITUD DE CAMBIO N° 2

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

REPARACION POR DEFECTO
CAMBIO EN EL PLAN DE PROYECTO

ACCION CORRECTIVA
ACCION PREVENTIVA

La potencia que tiene la estacion eléctrica (SE) de la planta causa que las dos lineas de produccién no puedan
trabajar en simultaneo.

Cambio solicitado:
Para aumentar la potencia instalada de planta se debe de realizar las siguientes actividades:
e  Cambiar de transformador.

e  Cambiar accesorios de subestacién,
e Realizar el tramite de aumento de potencia con proveedor local (Seal).

El motivo del cambio fue porque la potencia instalada hasta la fecha no es la suficiente para que las maquinas
de la nueva linea de produccién puedan trabajar en simultineo con la primera linea de produccion. Si el cambio
no se llegara a realizar las maquinas nuevas no trabajarian en paralelo con las maquinas que ya se contaban
inicialmente.

EN EL CORTO PLAZO EN EL LARGO PLAZO
Retraso prolongado en la entrega de la nueva linea de

Pronta entrega de la nueva linea de produccion. -
roduccion.

Aumento del costo estimado en un 15 %.

FECHA DE REVISION 05/01/2021
EFECTUADA POR Comité de control de cambios
RESULTADOS DE REVISION Aprobada
(APROBADA/RECHAZADA)

RESPONSABLE DE
APLICAR/INFORMAR
OBSERVACIONES ESPECIALES -

Comité de control de cambios
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Anexo 34. Inspeccion de calidad

Inspeccién de calidad

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

ENTREGABLE 2° ENTREGABLE 3°
NIVEL NIVEL
. E. 1.5.7.1. Montaje de tuberias
E'l'.5'7 Montaje de E. 1.5.7.2. Montaje de bombas
jarabeadora

E. 1.5.7.3. Montaje de tanques
ELABORADO POR

Javier Rosales T. y Martin Velarde S.
ESTANDAR, NORMA O ESPECIFICACION DE REFERENCIA PARA REALIZAR LA
INSPECCION
Lista de Verificacion de Ambientes.
Lista de Verificacion de Equipos.
Lista de Verificacion de Instalaciones.

FASE

E.1.5 Montaje

OBJETIVOS DE LA INSPECCION
Verificar la instalacion de las tuberias, bombas y tanques dentro de la nueva linea.
En caso de incumplimiento con lo requerido se realizard acciones correctivas para mitigar o evitar las fallas
detectadas.
GRUPO DE INSPECCION

PERSONA ROLENELPROYECTO  ROLDURANTELA  Hpornv/AciONES

INSPECCION
Valery Coaguila Jefe de calidad Supervisor
MODO DE INSPECCION
METODO FECHA LUGAR HORARIO OBSERVACIONES
Revision de acuerdo a la Empresa
Itade verificaclonde 511120 RAMBER  &:15pm.
mbientes, Equipos e EIRL

Instalaciones.

I RESUNTADCSDEIVAINSPECCIONINN  Conforme  x_ No conforme
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Anexo 35. Informe de Monitoreo de Riesgos
INFORME DE MONITOREO DE RIESGOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

REVISION DE TRIGGERS PARA LOS RIESGOS IDENTIFICADOS INICIALMENTE

El aumento de precios debido a la pandemia.

Retrasos en la instalacion.

Faltas en los equipos de trabajo debido a la salud.

Mala comunicacion.

Falta de components.

Observaciones no suficientes, en las supervisiones .

REVISION Y CONFIRMACION DE PROBABILIDAD E IMPACTO ESTIMADOS
INICIALMENTE

El aumento de precios debido a la pandemia aumento la probabilidad en un 80% debido a que la

coyuntura actual sigue.

Retrasos en la entrega de la linea se aumentd a un 99 % debido a los retrasos en la fabricacion de

algunos componentes.

Faltas en los equipos de trabajo debido a la salud aumento en un 89 % debido al aumento de

contagios que se han presentado en la ciudad.

Mala comunicacion ha aumentado su probabilidad en un 50 % debido a las restricciones de viajes

que impone el estado.

Falta de componentes aumento su probabilidad en un 40 % debido a la mala revision de

componentes faltantes al momento de la entrega de las maquinas.

Observaciones no suficientes, en las supervisiones aumentd en un 30% debido a los contagios en la

cuidad.

REVISION DE ADECUACION DE RESPUESTAS PLANIFICADAS PARA LOS RIESGOS

IDENTIFICADOS INICIALMENTE
La busqueda de proveedores con anticipacion hizo que se contara con mejores propuestas.
Se coordind una comunicacién frecuente mediante correos, y programar reuniones frecuentes.
Se siguio correctamente los protocolos de bioseguridad en la empresa para que los trabajadores no
sean contagiados, asi mismo se propuso realizar las pruebas del hisopado cada 15 de todos los
trabajadores, también se les brind6 charlas de capacitacion via online con el objetivo de brindar
informacion de bioseguridad.

REVISION DE PLANES DE CONTINGENCIA PARA LOS RIESGOS IDENTIFICADOS

INICIALMENTE
Para el alza de precios se decidié buscar proveedores que tengan buenas ofertas.
Para evitar retraso de la instalacion de la nueva linea se aument6 el periodo de supervision.
Para evitar las faltas en los trabajadores se brind6 capacitaciones de cdmo hacer el uso correcto de
las areas de desinfeccion dentro de la instalacion.
Para evitar la mala comunicacién o malos entendidos, se coordiné con el equipo de trabajo para
hacer uso del correo electrénico para una comunicacion constante.
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Anexo 36. Leccion Aprendida N.° 001
LECCION APRENDIDA

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

FASE ENTREGABLE

1.0 Gestion de Proyecto 1.3.2 Reunién de Coordinacion del trabajo
TEMAS DE REFERENCIA
1

Comunicacion efectiva a los miembros de equipo

DESCRIPCION DEL ENTREGABLE

El entregable 1.3.2 Reunién de coordinacion del trabajo est4 dada por la reunidn que debe dar el Project
Manager con su equipo de proyecto para tratar los temas del trabajo que se viene realizando durante toda la
semana.

DESCRIPCION DE LAS CAUSAS (ADJUNTAR DIAGRAMA DE ISHIKAWA)

e Causas Externas: Enfermedades, accidentes, retrasos involuntarios, etc. Estos factores pueden
impedir la asistencia a las reuniones de coordinacion.
e  Comunicacién Inapropiada: La mayoria de los miembros del equipo fueron informados de manera
errénea sobre las reuniones de coordinacion.
e Desinterés en las reuniones: No se muestra el interés por parte de los miembros del equipo en
asistir a las reuniones, para evitar el ambiente cargado que se genera en las reuniones.
e Otras prioridades: Realizar un entregable a tiempo, en ocasiones miembros que cuentan con una
jornada laboral cargada no son obligados a estar presentes de las reuniones.
NOTA: DIAGRAMA DE ISHIKAWA ADJUNTO AL FINAL DEL DOCUMENTO
ACCIONES CORRECTIVAS TOMADAS
De manera constante, via email debera ser mandada la agenda de reuniones a los miembros de equipo
involucrados en el entregable 1.3.2 Reunion de Coordinacion del trabajo, para evitar las inasistencias. Este
mensaje debe contener la fecha, hora y lugar de la reunion, ademas de los temas que se trataran y la lista de
los participantes. EI Project Manager debe hacer dindmicas para el conocimiento de todos los miembros del
equipo y evitar momentos tensos.
RAZONAMIENTO DETRAS DE LAS ACCIONES
El envi6 anticipado de la agenda permitira que todos los miembros del equipo sepan el contenido a tratar en
la reunion que se programo6, ademas que ya habiendo una relacion entre los miembros de equipo generara
una cooperacion mutua y un mejor planteamiento de soluciones para los trabajos futuros.
RESULTADOS OBTENIDOS

e Alasiguiente reunién programada todos los miembros del equipo asistieron.

e Los miembros ya tenian el conocimiento del tema de la reunidn que se llevaria a cabo gracias al

correo que se le envié con anticipacién.

e El ambiente que se torné en la reunion fue amical ya que hay una relacién laboral estable entre
los miembros del proyecto.
LECCION APRENDIDA (CONOCIMIENTO REUTILIZABLE QUE SE PUEDA APROVECHAR PARA
MANEJAR LA PERFORMANCE FUTURA DE PROYECTOS

Programar con anticipacion la agenda de reuniones ademas de ser enviadas a los miembros del equipo
periédicamente.
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Comunicacion
Causas Externas Inapropiada

Inasistencia a las
reuniones de

Coordinacion

Desinterés a
las reuniones

Otras Prioridades
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Anexo 37. Informe de Métricas del Proyecto
INFORME DE METRICAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
Tiempo calendario del proyecto/ meses 12
Tiempo de Analisis y Disefio/ meses 2
Tiempo de Desarrollo/ meses 8
Tiempo de Prueba/ meses 2

CUADRO DE METRICAS
(RELACIONES PRODUCTO / INSUMO)

Tamario de

ok Entregable Descrlpcu_)n los ReEaLEes Métrica Observaciones
entregable del trabajo empleados
Entregables

Informe Elaboracion .

Técnico - del informe 5 alternativas 60 dias a??e?r:Z:i\//ass
N.o1 N.°1

Informe Elaboracion .

Técnico - del informe 4 estudios 100 dias ggs?dg? 0/54
N.o2 N.22

Informe Elaboracion p

Técnico - del informe 2 disefio 40 dias 35 d?;:;é 3
N.°3 N.°3

Informe Elaboracion 98 dias /

Técnico - del informe  Reingenieria 100 dia Reingenieria
N.°4 N.c4

Informe Elaboracion 61 dias /

Técnico - del informe Pruebas 65 dia Pruebas
N.°5 N.°5

188



Anexo 38. Informe de Performance Final del Proyecto
INFORME DE PERFORMANCE FINAL DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

ESTADO FINAL DEL PROYECTO

1.- SITUACION DEL ALCANCE

Indicador Férmula Fasel Fase 2 Fase 3 Fase4  Fase5 Fase 6  Total
% Avance real EV/ 0.05 0.15 0.25 0.20 0.25 0.10 1.00
BAC
% Avance PV / 0.07 0.20 0.15 0.13 0.30 0.15 1.00
planificado BAC
2.- EFICIENCIA DEL CRONOGRAMA
Indicador Férmula Fasel Fase 2 Fase 3 Fase4  Faseb Fase 6  Total
SV (variacion del EV -PV - 33247 199485 - - -5896.45 0.00
cronograma) 66495 6 5 6649.5 9974.2
2 2 8
SPI (indice de 0.99
rendimiento del EV/PV 0.65 1.28 1.1 0.86 0.60 1.00
cronograma)
3.- EFICIENCIA DEL COSTO
Indicador Férmula Fasel Fase 2 Fase 3 Fase4  Faseb Fase 6  Total
CV (variacion del EV - -28 -352 -566 0 0 0 -946
coste) AC
CPI (indice de 0.98
rendimiento del EV/AC 0.99 0.97 0.99 1 1 0.99
coste)
4.- CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS DE CALIDAD
Fas Fase 2 Fase 3 Fase 4 Fase 5 Fase 6 Total
el
El Informe El Informe EI Informe El Informe El informe En términos
Técnico N.° Técnico N.° Técnico N.° 03 Técnico N.° Técnico N°5 generales el
01 cumplio 02 cumplio cumpli6 con la 04 cumpli6 cumplio con proyecto ha
con el con el Analisis  Ingenieria del con la laEvaluacion sido
Planteamiento y Proyecto y Evaluacion del Proyecto satisfactorio
de Seleccién de Evaluacion del ademéas  del
Alternativasy  Alternativasy ~ Ambiental. Proyecto e levantamient
desarroll6 del ~ Resultados de Informe Final o de
Programade las de Pre- observacione
Investigacione Investigacione Factibilidad s de las
s Bésicas. s Bésicas. maquinas.
Ninguno

PROBLEMA / PENDIENTE:

PROGRAMADOS PARA FASE / FECHA RESPONSABLE
RESOLVER.

OTROS COMENTARIOS U OBSERVACIONES
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Anexo 39. Relacion de Lecciones Aprendidas Generadas
RELACION DE LECCIONES APRENDIDAS GENERADAS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada”

I.LM.L.A.

CODIGO DE

LECCION

ENTREGABLE
AFECTADO

DESCRIPCION
PROBLEMA

ACCION
CORRECTIVA

RESULTADO
OBTENIDO

LECCION APRENDIDA

APRENDIDA

001

002

003

Reunién de
Coordinacion del
Trabajo

Presupuesto

Informe de
Rendimiento de
Trabajo

No estuvieron presentes
todos los miembros de
equipo.

La estimacidn de los
costos no fue muy
precisa.

El informe menciona
que el trabajo del
proyecto va bien, pero
en realidad el proyecto
estd retrasado.

Algunos fueron
informados y otros
no fueron
informados a
tiempo.

Se baso en
predicciones.
Ademas de la
confianzaa la
empresa
distribuidora.

No se usé los
indicadores
principales.

Enviar a sus mails la
agenda de reuniones
constantemente para
evitar faltas.

Se volvio a estimar
tomando en cuenta
proyectos anteriores y
juicios de expertos.

Volver a definir las
métricas e indicadores
claves para un buen
informe de
rendimiento.

A la siguiente
reunion todos los
miembros de equipo
estuvieron
presentes.

Estimacién con
mayor precision.

El informe detalla
lo que realmente
sucede en el
proyecto.

Preparar la agenda de
reuniones con
anticipacion y enviarselas
a los miembros de equipo
periddicamente.

Antes de estimar buscar
informacion histérica para
conocer proyectos
similares Contar con el
apoyo de expertos en la
materia.

Realizar un analisis para
conocer qué métricas son
atiles en el proyecto.
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Anexo 40. Relacién de Activos de Procesos Generados en el Proyecto
RELACION DE ACTIVOS DE PROCESOS GENERADOS EN EL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.LM.L.A.

Cadigo
del Nombre Fecha de

almacenamiento

Cadigo de
almacenamiento

Lugar de

. Observaciones
almacenamiento

Version Autor

Descripcion

activo

ACT-
001-01

ACT-
002-01

ACT-
003-01

Acta de Reunién
de coordinacion 1.0
del proyecto

Checklist de
Cierre del 1.0
Proyecto

Checklist de
Presentacion
para Reunion de
Kick Off

1.0

Documento donde se
conoce a los asistentes,
documentos a usar,
agenda, conclusiones.

Documento que
verifica que se ha
aceptado el proyecto,
liberado a los recursos, y
cerrado formalmente el
proyecto.

Documento que
verifica si el contenido
de la presentacion
incluye los
requerimientos
principales del proyecto

RJ/
V.M

12/03/2021

16/03/2021

17/03/2021

ACTO012_checklist_cierre

ACTO013_checklist_cierre

ACTO014_ckecklist_
presentacion

PROJECT,
EXCEL

PROJECT,
EXCEL

PROJECT,
EXCEL
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Anexo 41. Relacion de Documentos del Proyecto
RELACION DE DOCUMENTOS DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.LM.L.A.

Fecha de Cadigo de Lugar de
Nombre Version Descripcion almacenamient  almacenamient  almacenamient
0 0 0

Observacion
es

Cadigo del

Entregable documento

Documento que

CGPR_010_ detalla la RJ/ IMLA LLM.L.A. -
0 Project Charter 1.0 informacion de ' 15/11/2019 4 g Gestion de
R V. M F01-001
1 iniciacion del Proyecto
proyecto.
Documento que
lista los
CGPR_320_ Listade stakeholders del RJ/ IMLA ILM.L.A. -
0 Stakeholders por 1.0 proyecto de ' 17/11/2019 iy Gestion de
V. M F01-002
1 Rol General acuerdo al rol Proyecto
que ocupan en el
proyecto.
1.0 11 Documento que
Gestién de Inicié\cic’)n lista a los
Proyecto e, stakeholders del
Clasificacion de
CGPR_330_ proyecto de ILM.L.A. -
Stakeholders — R.J/ I.LM.L.A. =
0 Matriz Influencia vs 1.0 acuerdo al grado V. M 20/11/2019 F01-003 Gestion de
1 de influencia 'y ' Proyecto
Poder .
autoridad que
tienen en el
proyecto.
Documento IMLA. -
CGPR_ Registro de donde se R.J/ ILM.L.A. S
336 01 Stakeholders 10 registran a los V.M 25/11/2019 F01-004 Gl:)isglzgtge
stakeholders. y
CGPR_338_ . Documento R.J/
0 Estrategia de 1.0 donde V. M 29/11/2019 I.M.L.A. - I.LM.L.A. -
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1.2
Planificacion
n

1
CGPR_016_
0

1
CGPR_018_
0

1
CGPR_020_
0

1
CGPR_022_
0

1

Gestion de
Stakeholders

Plan de
Gestion de
Cambios

Plan de
Gestion de la
Configuracion

Scope
Statement

Documentacié
n de
Requerimiento
S

=

or

Lo

se detallan la
manera que se
gestionaran los
intereses de los
stakeholders.
Documento que
define el
proceso para
gestionar los
cambios en el
proyecto.
Documento que
define los
elementos que
son
configurables,
los que
requieren un
control formal
de cambios, y
el proceso para
controlar los
cambios a estos
elementos.
Documento que
detalla el
alcance del
proyecto.
Documento que
describe el
modo en que
los requisitos
individuales
cumplen con
las necesidades

RJ/

V.M

RJ/
V.M

02/12/201
9

10/12/201
9

18/12/201
9

21/12/201
9

F01-005

I.LM.L.A.
IF01-006

ILM.L.A. -
F01-007

.LM.L.A.
F01-008

.LM.L.A.
F01-009

Gestion de
Proyecto

LM.L.A. -
Gestién de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

I.LM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto
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1.0
Gestion
de
Proyect
o

1.2
Planificacio
nn

CGPR_026_  Matriz de
0 Trazabilidad
1 de

CGPR_040_0
1

CGPR_060_0
1

CGPR_080_0
1

CGPR_100_0
1

Requerimient
0s

Plan de
Gestion del
Proyecto

WBS

Diccionario
WBS —
Simplificado

Identificacion
y Secuencia
miento de
Actividades

1.0

1.0

1.0

1.0

=

comerciales del

proyecto.

Es una tabla

que vincula los

requisitos
con su
origeny los
monitorea a
lo largo del
ciclo de
vida del
proyecto.
Documento
que
describe la
planificacio
n del
proyecto
Documento
que informa
los
entregables
del
proyecto
Documento
que
describe en
forma
general los
entregables
del
proyecto
Documento
que
identifica
las

RJ/V.

RJ/V.

RJ/V.

RJ/

05/01/202
0

10/01/202
0

11/01/202

RJ/V.

RJ/V.

M

0

20/01/202
0

03/01/202
V.M 0

I.LM.L.A.
F01-010

I.M.L.A.
F01-011

I.M.L.A.
F01-012

I.M.L.A.
F01-013

I.M.L.A.
F01-014

I.LM.LA. -
Gestion de
Proyecto

I.LM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto
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CGPR_110_0
1

CGPR_120 0
1

Red del

Proyecto 10
Estimacion de
Recursos y 1.0

Duraciones

actividades
del
proyecto y
establece su
secuencia
miento
Documento
que, en
base a las
actividades
identificada
s del
proyecto,
grafica la
Red del
Proyecto.
Documento
gue estima
los recursos
gue seran
asignados
al proyecto
yla
duracion de
las
actividades
en

RJ/V.
M

RJ/V.
M

25/01/202
0

02/02/202
0

I.M.L.A.

F01-015

I.M.L.A.

F01-016

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto
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Caodigo del
documento

Entregable

CGPR_130_0
1

CGPR_150_0
1

CGPR_160_0
1

CGPR_170_0
1

CGPR_180_0
1

CGPR_190_0
1

CGPR_200_0
1

Nombre

Cronograma
del
Proyecto

Costeo del
Proyecto

Presupuesto
por Fase y
Entregable

Presupuesto
por Fase y
Tipo de
Recurso

Presupuesto
por Semana

Presupuesto
en el
Tiempo
(Curva )
Plantilla de
Meétrica de
Calidad

Version

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

Descripcion

que participaran.

Schedule del proyecto
elaborado en base a la
informacion de los
documentos previos.
Documento que estima los
costes por cada recurso del
proyecto.

Documento que detalla el
coste del proyecto de
acuerdo a las Fases y
Entregables del Proyecto.
Documento que detalla el
coste del proyecto de
acuerdo a las Fases y
Recursos del Proyecto.
Documento que informa el
presupuesto acumulado del
proyecto por semanales.

Documento que muestra la
Grafica del Valor Ganado
del Proyecto.

Documento que describe
las métricas de

R.J/
V.M

R.J/
V.M

Fecha de

almacenamiento

08/02/2020

22/02/2020

27/02/2020

27/02/2020

27/02/2020

28/02/2020

28/02/2020

Caodigo de
almacenamiento

I.M.L.A. FO1-
017

I.LM.L.A. FO1-
018

I.LM.L.A. FO1-
019

I.M.L.A. FO1-
020

I.LM.L.A. FO1-
021

I.LM.L.A. FO1-
023

I.M.L.A. FO1-
024

Lugar de
almacenamiento

LM.L.A. -
Gestién de
Proyecto

I.LM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

LM.L.A. -
Gestién de
Proyecto

LM.L.A. -
Gestién de
Proyecto

ILM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestién de
Proyecto

Observaciones
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Caodigo del Fecha de Cadigo de Lugar de

Nombre  Version Descripcion A 3 . Observaciones
documento almacenamiento  almacenamiento almacenamiento

Fase Entregable

calidades sugeridas para
el producto o el

proyecto.
. Documento que
CGPR 210_  Linea describe los factoresde  R.J/ I.M.L.A. FO1- I'M'!‘,'A' X
0 Base de 1.0 . 10/08/2020 Gestion de
. calidad relevante del V.M 025
1 Calidad Proyecto
proyecto.
Documento que
Matriz de describe por cada
CGPR_220_ - entregable: el estandar i ILM.LA. -
0 Activida 1.0 de calidad entregable, RJ/ 15/09/2020 I.M.L.A FOl Gestion de
1 des de las actividades de VM 026 Proyecto
Calidad > y
prevencion, y las
actividades de control.
CGPR 230 Plan de Documento que IMLA -
—~""=  Gestion describe el Plan de R.J/ I.M.L.A. FO1- e
0 1.0 < . 21/09/2020 Gestion de
1 de la Gestion de Calidad del V. M 027 Proyecto
Calidad Proyecto.
CGPR_240 Organigr - ILM.L.A. -
- = Documento que grafica R.J/ I.M.L.A. FO1- =
0 ama del 1.0 los roles del proyecto. V. M 22/09/2020 028 Gestion de
1 Proyecto Proyecto
Matriz de Documento que
CGPR_250_  Asignaci identifica los i LLM.L.A. -
0 ones de 1.0 responsables y/o roles RJ/ 25/09/2020 |.M.L.A.FOlL Gestion de
V.M 029
1 Responsa por cada entregable del Proyecto
bilidad proyecto.
Documento que
CGPR_260_  Descripci informa el nombre, los i ILM.L.A. -
0 on de 10 objetivos, RIT 600000 MMLA-FOL- - codtion de
- V.M 030
1 Roles responsabilidades, Proyecto
funciones,
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Cadigo del

Fase
documento

Entregable

Nombre

Version

Descripcion

Autor

Fecha de

almacenamiento

Caodigo de
almacenamiento

Lugar de
almacenamiento

Observaciones

CGPR 270 0
1
CGPR 280 0
1
1.0 1.2
Gestion  Planificacién
de n
Proyecto
CGPR_290 0
1
CGPR_300 0
1

Cuadro de
Adquisiciones
de Personal

Diagrama de
Carga de
Personal

Plan de los
Recursos
Humanos

Plan de Gestion
de las
Comunicaciones

1.0

1.0

1.0

1.0

niveles de
autoridad, y
requisitos del
rol.
Documento
que describe el
tipo, fuente,
modalidad y
costo de las
adquisiciones
de personal del
proyecto.
Documento
que describe el
nivel de
asignacion que
tiene cada
recurso en el
proyecto.
Documento
que detalla el
Plan de
Gestion de los
Recursos
Humanos del
Proyecto.
Documento
que informa
los
procedimientos
de
comunicacion
del proyecto.

RJ/
V.M

R.J/
V.M

RJ/
V.
M

RJ/
V.
M

03/10/2020

08/10/2020

12/10/2020

18/10/2020

I.M.L.A. FO1-
031

I.M.L.A. FO1-
032

I.M.L.A. FO1-
033

I.M.L.A. FO1-
034

I.LM.LA. -
Gestion de
Proyecto

LM.L.A. -
Gestién de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestién de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestién de
Proyecto
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CGPR_310 0 Matriz de
1 Comunicaciones
Glosario de
CGPR_340 0 Terminologia
1 del
Proyecto

Documento
que detalla la
manera que
seran
distribuidos los
documentos
del proyecto.
Documento
que describe
los términos o
siglas en
comun que se
utilizaran
durante el
desarrollo del

1.0

1.0

RJ/
V. 22/10/2020
M

R.J/

iy 25/10/2020

I.M.L.A. FO1-
035

I.M.L.A. FO1-
036

LM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestién de
Proyecto

Codigo del

Fase
documento

Entregable

CGPR_360_0
1

CGPR_370_0
1

Nombre

Identificacion
y Evaluacién

Cualitativa de 10
Riesgos
Plan de
Respuesta a 1.0
Riesgos

Versién

Descripcion Autor

Proyecto.
Documento que
identifica y
realiza una
evaluacion
cualitativa de
los riesgos del
proyecto.
(descripcion,
causa raiz,
entregables
afectados,
estimacion de
probabilidad).
Documento que
ordena los
riesgos de V.M
acuerdo a la

Fecha de

Caodigo de

Lugar de

almacenamiento almacenamiento | almacenamiento

10/11/2020

14/11/2020

I.LM.L.A. FO1-
037

I.M.L.A. FO1-
038

I.M.L.A. -
Gestion de
Proyecto

ILM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

Observaciones
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1.3
Ejecucion

CGPR_380_0
1

CGPR_390_0
1

CGPR_400_0
1

CGPR_430_0
1

CGPR_460_0

Plan de
Gestion de
Adgquisiciones

Matriz de
Adquisiciones
del Proyecto

Informe de
Performance
del Trabajo

Directorio del
Proyecto

Acta de
Reunién

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

probabilidad de
impacto y
formula el plan
de respuestas.
Documento que
describe el Plan
de
adquisiciones
del Proyecto.
Documento que
informa las
adquisiciones
que se han
planificado
para el
proyecto.
Documento que
informa el
estado del
trabajo del
proyecto.
Documento
donde se
registran los
datos del
equipo del
proyecto.

Documento que

R.J/
V.M

20/11/2020

20/11/2020

25/11/2020

05/10/2020

08/10/2020

I.M.L.A. FO1-
039

I.LM.L.A. FO1-
040

I.M.L.A. FO1-
041

I.M.L.A. FO1-
042

ILM.LA. -

ILM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

I.M.L.A. -
Gestion de
Proyecto

I.M.L.A. -
Gestion de
Proyecto

ILM.L.A. -
Gestion de
Proyecto

I.M.L.A. -
Gestion de
Proyecto
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Entregable SEe D Nombre Version  Descripcion  Autor e d.e el (.je e d'e Observaciones
documento almacenamiento almacenamiento almacenamiento
describe los
acuerdos
de tomados RJ/
1 Coordinacion durante la i F01-043
” V.M
de Proyecto reunion del
equipo de
proyecto.
Documento
gue muestra
los
Informe de ILM.L.A. -
CGPRAT00  p itoriade 10  'esultados R/ Heuqpgpg  WMLA.FOL- Gestion de
1 . de la V.M 044
Calidad o Proyecto
auditoria de
calidad del
proyecto.
Documento
Log de LM.LA. -
CGPR_530_0 Control de 1.0 don_de s RJ/ 27/11/2020 |.M.L.A. FOL- Gestion de
1 P registranlas V. M 045
Polémicas P Proyecto
polémicas.
Documento
L. que informa ) ILM.L.A. -
CGPR_410_0 SOI'C'FUd de 1.0 los cambios R.J 10/01/2021 |.M.L.A. FOL Gestion de
1 Cambio V.M 046
que se Proyecto
solicitan.
Documento
gue muestra
1.4 los IMLA -
Control CGPR_480_0 Inspecplon 10 resultados R.J/ 18/01/2021 I.M.L.A. FO1- Gestion de
1 de Calidad de la V.M 047
. ., Proyecto
inspeccion
de calidad
del proyecto.
Documento ILM.L.A. -
1.0 CGPR_522 0 Reporte de . R.J/ I.M.L.A. FO1- .
Gestion 1 Performance 1.0 que informa V. M 20/01/2021 048 Gestion de
el estado Proyecto
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final del
proyecto, en
cuanto al
tiempo,
alcance y
costo.

Documento
que informa
el resultado
del
Informe de monitoreo
CGPR_540_0 Monitoreo de 1.0 de los RJI 25/01/2021 |.M.L.A. FO1-
1 - - V.M 049
Riesgos riesgos
identificados
del proyecto
y sus planes
de

de del Proyecto
Proyecto (completo)

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

Fecha de
almacenamiento

Cadigo del
documento

Cadigo de Lugar de

. . Observaciones
almacenamiento  almacenamiento

Nombre Version

Fase Entregable

Descripcion

Contingencias.

Documento que
detalla la

L " ILM.L.A. -
CGPR_450 0 Leccmq 1.0 Iecuon. R.J/ 28/01/2021 I.M.L.A. FO1- Gestion de
1 Aprendida aprendida V.M 050 P
royecto
generada en el
proyecto.
Documento que
1.5 Cierre formalmente
CGPR 550 0 Actade acepta el RJ/ IMLA Fo1- L MLA.-
Aceptacion 1.0 P 05/01/2021 Gestién de
1 término de una V.M 051
de Fase Proyecto
fase del
proyecto.
Documento que ILM.L.A. -
CGPR_560_0 Informe de 10 informa el R.J/ 09/01/2021 I.LM.L.A. FO1- Gestion de
1 Performance . V.M 052
estado final del Proyecto
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CGPR_570_0
1

CGPR_580_0
1

CGPR_600_0
1

CGPR_610_0
1

CGPR_620_0

Final del
Proyecto

Acta de
Aceptacion
de Proyecto

Informe de
Métricas del
Proyecto

Relacion de
Lecciones
Aprendidas
Generadas

Relacion de
Activos de
Procesos
Generados

Relacién de

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

proyecto, en
cuanto al
tiempo, alcance
y costo.
Documento que
acepta
formalmente el
proyecto.
Documento que
lista las
métricas del
proyecto.
Documento que
resumen todas
las lecciones
aprendidas
durante el
desarrollo del
proyecto.
Documento que
enlistan los
activos
generados
durante el
desarrollo del
proyecto.

Documento que
contienen.

R.J/
V.M

R.J/
V.M

R.J/
V.M

R.J/
V.M

R.J/
V.M

15/01/2021

19/01/2021

24/01/2021

27/01/2021

05/02/2021

I.LM.L.A. FO1-
053

I.LM.L.A. FO1-
054

I.LM.L.A. FO1-
055

LM.LA. -
F01-056

I.M.L.A.

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto

LM.L.A. -
Gestién de
Proyecto

ILM.LA. -
Gestion de
Proyecto
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2.0
Planteamiento
de
Alternativas y
Programa de
Investigacione
s s Basicas

3.0 Andlisis y
Seleccion de
Alternativas y
Resultados de
las
Investigacione
s s Basicas

4.0 Ingenieria
del Proyecto y
Evaluacion
Ambiental

5.0
Evaluacion
del Proyecto e
Informe Final
de
Prefactibilidad

Entregabl
e

2.3
Inform
e
Técnico
N°1

3.3
Inform
e
Técnico
N°2

4.4
Inform
e
Técnico
N°3

5.5
Inform
e
Técnico
N°4

Cadigo del
documento

CGPR_7
000
1

CGPR_7
010

CGPR_7
02.0

CGPR_7
030

CGPR_7
04 0

Nombre

Documen
tos del
Proyecto

Informe
Técnico
N°1

Informe
Técnico
N©°2

Informe
Técnico
N°3

Informe
Técnico
N°4 Rev.
A
Informe
Técnico
N°4 Rev.
0

Versié

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

Descripcion

lista lo documentos,
descripcion, autor y
fecha de edicion de los
documentos elaborados
en el desarrollo del
proyecto.

Documento que informa
las alternativas
planteadas y un
programa de
investigaciones.

Documento que muestra
las alternativas
seleccionadas y los
resultados de
investigaciones.

Documento que muestra
los resultados de
evaluaciones
ambientales.

Documento final sobre
los resultados del estudio
de prefactibilidad.

Documento final sobre
los resultados del estudio
de prefactibilidad.

R.J/
V.M

R.J/
V.M

R.J/
V.M

R.J/
V.M

RJ/
V.M

R.J/
V.M

Fecha de

EUNEETETIE

0

10/02/2021

15/02/2021

25/02/2020

27/02/2021

18/03/2021

Cadigo de
almacenamiento

F01-057

I.M.L.A. FO2-
001

I.M.L.A. FO3-
001

ILM.L.A. FO4-
001

I.M.L.A. FO5-
001

I.LM.L.A. FO5-
002

Lugar de
almacenamiento

ILM.L.A. -
Planteamiento de
Alternativas y Programa
de Investigaciones
Bésicas

I.LM.L.A. -
Andlisis y Seleccion de
Alternativas y
Resultados de las
Investigaciones Basicas

I.LM.L.A. -
Ingenieria del Proyecto y
Evaluacion Ambiental

ILM.LA. -
Evaluacion del Proyecto
e Informe Final de Pre-

Factibilidad

ILM.LA. -
Evaluacién del Proyecto
e Informe Final de Pre-

Factibilidad

Observacion
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Anexo 42. Acta de Entrega a Operaciones
ACTA DE ENTREGA A OPERACIONES

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

DECLARACION DE LA ACEPTACION FORMAL
Por la presente de deja constancia de que la Empresa Ramber E. I. R. L. ha recibido los siguientes
entregables:
e Linea automatizada para jugos y bebidas gasificadas.
e 6 maquinas que conforman la linea automatizada.
e Plany gestion de requerimientos de cada una de las maquinas ademéas de mantenimientos
programados de acuerdo a la disponibilidad de cada una de las maquinas.
OBSERVACIONES ADICIONALES
La entrega de la linea automatizada fue extendida por motivos de reingenieria a las distintas maquinas de

toda la linea ademas de los problemas generados por la pandemia.
ACEPTADO POR

NOMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA

Ricardo Ramos 22/03/2021
NOMBRE DEL STAKEHOLDER FECHA

Cesar Vera 22/03/2021
Martin Velarde 22/03/2021
Cesar Rosales 22/03/2021
Evelyn Ramos 22/03/2021
Helbert Rivera 22/03/2021
Julio Rodriguez 22/03/2021
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Anexo 43. Acta de Aceptacion de Fase
ACTA DE ACEPTACION DE FASE

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

DECLARACION DE LA ACEPTACION FORMAL
- Por la presente se hace publica la aceptacion de la Fase 6: puesta en marcha la cual presenta los
siguientes entregables:
e El pre-comisionamiento de toda la linea automatizada.
La puesta a prueba en vacio.
Levantamiento de observaciones del pre-comisionamiento.
Puesta a prueba con carga.
Comisionamiento de la linea.
Levantamiento de observaciones del comisionamiento.
e Entrega de la linea ya culminada.
OBSERVACIONES ADICIONALES
En el entregable 1.6.2 se generaron retrasos por los componentes de reparacion que no se tenian a la mano.
El pedido de los repuestos demoro mas de lo esperado para levantar las observaciones.
NOMBRE DEL CLIENTE,
SPONSOR U OTRO FECHA NOMBRE DEL STAKEHOLDERS FECHA
FUNCIONARIO

Cesar Vera, Martin Velarde,
Ricardo Ramos 20/02/2021 Cesar Rosales, Evelyn Ramos, 20/02/2021
Helbert Rivera, Julio Rodriguez
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Anexo 44. Acta de Aceptacion de Proyecto
ACTA DE ACEPTACION DE PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

[NOMBREDELPROYECTO ___ ___ ___ SIGLASDELPROYECTO |
Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.
CLIENTE: Ricardo Ramos
DECLARACION DE LA ACEPTACION FORMAL
Por la presente se deja constancia que el Proyecto Implementacién y Montaje de una linea automatizada de
jugos y bebidas gasificadas para la empresa RAMBER E.I.LR.L. ha sido aceptado y aprobado por los
sponsors y la Gerencia de RAMBER E.I.R.L. es por esto que damos por la presente que el proyecto ha sido
culminado exitosamente.
Los entregables que se designaron para el Proyecto son los siguientes:
1.0 Importacién
1.1 Firma del Contrato.
1.2 Fabricacion (Empresa Proveedora).
2.0 Traslado
2.1 Traslado al puerto de China.
2.2 Traslado al puerto Callao.
2.3 Desaduanaje.
2.4 Traslado a Arequipa.
3.0 Formulacién y Gestién del Proyecto
3.1 Iniciacion del Proyecto.
3.2 Planificacion del Proyecto.
3.3 Ejecucion del Proyecto.
3.4 Seguimiento y control del Proyecto.
3.5 Cierre del Proyecto.
4.0 Instalacion
4.1 Eléctrica.
4.2 Neumatica.
4.3 Tuberias.
5.0 Montaje
5.1 Desembalaje.
5.2 Inventario.
5.3 Montaje de maquinas principales.
5.4 Armado de cadenas transportadoras.
5.5 Conexidn eléctrica de maquinas.
5.6 Conexién neumatica de maquinas.
5.7 Montaje de Jarabeadora.
6.0 Puesta a Prueba
6.1 Pre-Comisionamiento.
6.2 Puesta a prueba en vacio.
6.3 Levamiento de observaciones de Pre-Comisionamiento.
6.4 Puesta a prueba con carga.
6.5 Comisionamiento.
6.6 Levantamiento de observaciones de Comisionamiento.
6.7 Entrega de la linea.

El proyecto inicio el 22 de noviembre del 2019, y termino el 25 de marzo del 2021.
OBSERVACIONES ADICIONALES

ACEPTADO POR
NOMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA
Ricardo Ramos 25/04/2021
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DISTRIBUIDO Y ACEPTADO
FECHA

NOMBRE DEL STAKEHOLDER
Cesar Vera
Martin Velarde
Cesar Rosales
Evelyn Ramos
Helbert Rivera
Julio Rodriguez

25/04/2021
25/04/2021
25/04/2021
25/04/2021
25/04/2021
25/04/2021
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Anexo 45. Checklist de Cierre de Proyecto
CHECKLIST DE CIERRE DE PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO

“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

1. ;SE HAN ACEPTADO LOS RESULTADQOS DEL PROYECTO?

Realizado a
Objetivos Entregables Satisfaccion Observaciones
(si/no)

Aprobacion documentada de los

1. Obtener aceptacion final. resultados del proyecto. Si
Documentacion de entregables
2. Satisfacer todos los terminados y no terminados.
requerimientos Aceptacion documentada de que los Si
contractuales. términos del contrato han sido
satisfechos.
3. Trasladar todos los Aceptacion documentada por parte de Si
entregables a operaciones. operaciones.
Realizado a
Objetivos Entregables Satisfaccion  Observaciones
(si/no)
1. Ejecutar los procedimientos Cronogramas de liberacién de
Organizacionales para liberar los - Si
recursos, ejecutados.
recursos del proyecto.
2 p . . . Resultados de la Retroalimentacion
. Proporcionar retroalimentacion de Ia Perfomance del equipo de
de perfomance a los Miembros del hivad 105 files Si
equipo. Proyecto, archivados en i
personales.
3. Proporcionar retroalimentacion Evaluaciones de perfomance
a la Organizacién relativa a la revisadas con los gerentes Si
perfomance de los miembros del funcionales y archivadas
equipo. apropiadamente.

3. ¢SE HAN MEDIDO Y ANALIZADO LAS PERCEPCIONES DE LOS STAKEHOLDERS DEL

PROYECTQO?
Realizado a
Objetivos Entregables Satisfaccion Observaciones
(si/no)
1. Entrevistar a los Retroalimentacion de los Si
stakeholders del proyecto. Stakeholders, documentada.

2. Analizar los Resultados de e .
Anélisis documentado. Si

la Retroalimentacion

4. ;SE HA CERRADO FORMALMENTE EL PROYECTO?

Reconocimiento firmado de la entrega de los productos y
servicios del proyecto. Documentacién de las actividades de  si
cierre.

1. Ejecutar las actividades de
cierre para el proyecto.

2. Informar a gerencia sobre todos

. Documentacion de los problemas importantes. Si
los problemas importantes.
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3. Cerrar todas las actividades
financieras asociadas con el
proyecto.

4. Notificar formalmente a los
stakeholders del cierre del
proyecto.

5. Cerrar todos los contratos del
proyecto.

6. Documentar y publicar el
aprendizaje del proyecto.

7. Actualizar los activos de los
procesos de la organizacion.

Retroalimentacion documentada del departamento financiero
sobre el cierre del proyecto.

Documento que comunica el cierre del proyecto, almacenado
en el file del proyecto.

Contratos cerrados apropiadamente.

Documentacion de lecciones aprendidas.

Documentacion del proyecto, archivada.
Cambios/actualizaciones de los activos de los procesos de la
organizacion, documentados.

si

si

si

si

si
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PROYECTO
AREA
FECHA

Anexo 46. Informe de Pre-Comisionamiento.

GESTION DE PROYECTOS
REPORTE DE NO CONFORMIDAD
PRECOMISIONAMIENTO
LINEA DE GASEOSAS
LINEA NUEVA
12/01/2021

EM-P-FO1
Version: 01
Fecha: 12/01/2021

ETAPA DEL PROYECTO

Prefactibilidad

Concepto

Ing. Conceptual

CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD

CALIDAD

CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD
SEGURIDAD
SEGURIDAD
SEGURIDAD
SEGURIDAD
SEGURIDAD
TRI - 02
TRI - 02
TRI - 02
TRI - 02
TRI - 02
ETI-03
ETI-03
ETI-03

Factibilidad
Ing. Destacada
REQUIERE SEGUIMIENTO

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

Instalar sistema para el filtrado de limpieza.
No hay punto de lavado de manos.

No hay pozo para lavado de utensilios.

Fila de Cerdmico en paredes.

Acondicionar un &rea sanitaria para lavado de manos, desinfeccion de calzado, gabinetes para
guardar implementos para visitas, personal administrativo (gerentes, vigilante, secretaria, etc.).
Corregir iluminacion 540 lux en zonas donde se realiza control de calidad.

Falta definir entradas y movimiento de personal para colocar el lavamanos, pediluvios.
Sefializar zonas para insectocutores.

Confeccionar gabinetes para implementos de limpieza (escobas, recogedor, trapeador).

El area de embotellado debe tener aire con desplazamiento positivo.

Sefalizacion de emergencia, advertencia, obligacion, prohibicion y segin NTP 399.010-1.
Instalacion de sistema de seguridad contra incendios.

Demarcacion de maquinas, equipos y areas de trabajo.

Colocar tapa en tomacorrientes.

Pintado de tuberias de acuerdo a la normativa de Sefializacion de tuberias.

Escaso espacio para almacenamiento temporal de botellas.

Sobreexposicion de ruido.

Cambiar la ubicacion del codificador y pantalla de inspeccion.

Goteo de agua al ingreso de botellas.

Ejecucién
Construccion

Ing. Basica

Distancia entre el area que delimita el Carbonatador, muy cerca al transporte de botellas vacias.

Techo descubierto.
Hermetizar el area de trabajo.
Colocar tinas de inox en un lado de la linea para acumular botellas.

Pre operacién
Puesta en marcha

Sl
Responsable

Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera

Helbert Rivera

Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera
Helbert Rivera

NO
Fecha de
Correccion
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EMP - 04 Limar perfiles con terminales &speros Helbert Rivera
EMP - 04 Colocar manémetro a linea de aire (para saber la presién de trabajo) Helbert Rivera
SE ADJUNTA FOTOGRAFIA Si NO

Inspeccién de
Triblock

Inspeccion de
Empaquetadora

NOMBRE DEL 4 . .
ORIGINADOR EVELYN DE LOS ANGELES DIAZ HUARACHI FECHA DE INSPECCION 14/12/2020

ACCION CORRECTIVA A EJECUTAR
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REPARAR
RECHAZADO
OTRO

RESULTADO/ESTATUS

Jefe de proyectos
Jefe de
operaciones
Supervisor de
calidad
Supervisor de
calidad
Medico
ocupacional
Asistente de
seguridad

Cesar Vera Vasquez

Helbert Rivera Sarayasi
Valery Coaguila Cruces
Julio Cesar Rodriguez
Oliver Gonzéalez Moscoso

Evelyn Diaz Huarachi

Operador senior de triblock

Operador senior de etiquetadora

Operador senior de empaquetadora

italo Rivera Rivera

Ruzzo Huaypuna Choque

Willy Castillo Marin
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Anexo 47. Informe de Comisionamiento.
GESTION DE PROYECTOS

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO
“Implementacion y Montaje de una linea automatizada” I.M.L.A.

GESTION DE PROYECTOS
N° 001-2021

EM-P-F01

Version: 02
REPORTE DE NO CONFORMIDAD
COMISIONAMIENTO Fecha: 15/02/2021
PROYECTO LINEA DE GASEOSAS
AREA LINEA NUEVA
FECHA 15/02/2021
CONCEPTO PREFACTIBILIDAD FACTIEILIDA EJECUCION PRE OPERACION
ING. A ING. -
CONCEPTUAL ING. BASICA DESTACADA CONSTRUCCION PUESTA EN MARCHA
REQUIERE SEGUIMIENTO Sl
Estado de accion
correctiva
E R
J E
L . Fecha de SRS
Descripcion de la no conformidad Responsable iy C H
correccion
u A
T Z
A A
D D
(OJN©)
CALIDAD Instalar sistema para el filtrado de limpieza. HELBERT RIVERA
CALIDAD No hay punto de lavado de manos. HELBERT RIVERA
CALIDAD No hay pozo para lavado de utensilios. HELBERT RIVERA
CALIDAD Fila de Cerdmico en paredes. HELBERT RIVERA
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CALIDAD

CALIDAD

CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD
CALIDAD

SEGURIDAD

SEGURIDAD

SEGURIDAD
SEGURIDAD
SEGURIDAD

SEGURIDAD

SEGURIDAD
SEGURIDAD

SEGURIDAD

SEGURIDAD

SEGURIDAD
SEGURIDAD

SEGURIDAD
LINEA DE

PRODUCCION

LINEA DE

PRODUCCION

LiNEA DE

PRODUCCION

Acondicionar exclusa sanitaria para lavado de manos, desinfeccion
de calzado, gabinetes para guardar implementos para visitas,
personal administrativo (gerentes, vigilante, secretaria, etc.).
Corregir iluminacién 540 lux en zonas donde se realiza control de
calidad.

Falta definir entradas y movimiento de personal para colocar el
lavamanaos, pediluvios.

Sefalizar zonas para inspectores.

Confeccionar gabinetes para implementos de limpieza (escobas,
recogedor, trapeador).

El 4rea de embotellado debe tener aire con desplazamiento positivo
Colocar repisas para herramientas y materiales en operacion de
Triblock.

Sefalizacién de emergencia, advertencia, obligacion, prohibicién y
segiin NTP 399.010-1.

Pintado de tuberias de acuerdo a la normativa de Sefializacion de
tuberias.

Instalacion de sistema de seguridad contra incendios.
Demarcacion de maquinas, equipos y areas de trabajo.

Colocar envases para disposicion de residuos.

Delimitar areas de transito peatonal y transito

de montacargas.

Colocar seguros a puerta acceso restringido colindante a Triblock.
Colocar Hoja MSDS cerca al balon de nitrogeno.

Corregir goteo de agua de la planta superior cercano a tablero
eléctrico de Triblock.

Corregir el mantenimiento de tuberias en zona posterior a
Triblock.

Retirar los pallets apilados en zonas de trabajo.

Colocar tapa en tomacorrientes.

Pintado de tuberias de acuerdo a la normativa de Sefializacion de
tuberias.

Calibrar las cadenas transportadoras en toda la linea de
produccion.

Calibrar las guias de las botellas en todo el trayecto de la linea de
produccion.

Verificar el tinel de vapor para descartar

obstruccién de botella.

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
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LINEA DE
PRODUCCION
LINEA DE
PRODUCCION
LINEA DE
PRODUCCION
TRI - 02
TRI - 02
TRI - 02

TRI - 02

TRI - 02
ETI-03
ETI-03

ETI-03
ETI-03
ETI-03

EMP - 04
EMP - 04
EMP - 04
EMP - 04

EMP - 04

Colocar una estructura de base para el operador de
empaquetadora.

Descartar obstruccion en la faja de colocacion

de botellas.

Colocar un pistdn de bloqueo de botellas del

Triblock.

Levantar la paleta para el llenado de tapas,

Colocar un controlador para el llenado de botellas,

Alinear el carril de botellas.

Verificar el estado de merma de tapas (43 und) y botellas (2.80
kg).

Verificar la sensibilidad en el sensor de tapas.

Retirar el tinel de paso para ingreso correcto de botellas.
Corregir las curvas de la linea de transporte de ingreso.

Corregir las cuchillas de corte de etiquetado, para disminuir el ruido
generado.

Corregir el desplazamiento de la faja transportadora.
Sincronizar la velocidad de la faja y cadena transportadora de la
Magquina con la etiquetadora.

Colocar un pisador para el cambio de lamina

Colocar una plancha retenedora para salida de paquetes.
Colocar una llave de 30 mm para el cambio de formato.

Las botellas deben de ser lubricadas en el trascurso de la operacion.
Verificar funcionamiento y sistema eléctrico

de los ventiladores.

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA
HELBERT RIVERA

HELBERT RIVERA

SE ADJUNTA FOTOGRAFIA
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INSPECCION DE SEGURIDAD

INSPECCION DE TRIBLOCK
Y EMPAQUETADORA

Nombre del originador Gretty Vela Murillo Fecha de inspeccion 30/01/2021

ACCION CORRECTIVA A EJECUTAR
REPARAR
RECHAZADO
OTRO
RESULTADO/ESTATUS
Jefe de proyectos Cesar Vera Vasquez Operador senior de Triblock italo Rivera Rivera
Jefe de operaciones Helbert Rivera Sarayasi Operador senior de etiquetadora ~ Ruzzo Huaypuna Choque
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Operador senior de

Willy Castillo Marin
empaquetadora

Supervisor de calidad ~ Valery Coaguila Cruces

Supervisor de calidad  Julio Cesar Rodriguez
Medico ocupacional Oliver Gonzélez Moscoso
Asistente de seguridad  Gretty Vela Murillo
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Anexo 49. Red de Tuberias de distribucion de aire comprimido




Anexo 50. Ejecucion de Programacion EES para célculo de Chiller

TBALANCE ENERGETICO DEL ENFRIZDOR DE AGUA (CHILLER) MIDIENDO EL SOBRECALENTAMIENTO Y SUBENFRIAMIENTO COM EFICIENCIA ISOENTI

“DaTos*

PHINS3.S [bar] “presida de baja®

PMAX=17 [bae] “presidn de alta™

PINTesqrt(PMIN'PMAX) “Presién intermedia™

Pagpe77 [kPa) “presidn ateosférica de arequips”
T_sesS [*C] “teaperatura de salids del evaporador”
T_sce 36 [*C] “temperatura de salida del condensador™
Volt=322 [V] “voltaje del compresor™

184153 [A] “asperaje del compresor al 108%°
COS(PHI)~@.87 “angulo de desfase del compresor™
eta_h0.8 “eficiencia Lsentréplca del compresor sacado de tablas™
eta_comp~,7 “Effclencia global del compresor™

“CICLO DF REFRIGERACION USAMOO REDYC*

“PUNTO 7™

P[7]-PMIN*Convert(bar,kPa)+Pagp “presida absoluta punto 7 [kPa]*
T[7)Teoperature(R207C,P-P[7] heH[7)) “temperatura de punto 7 [*C]"
H[7]=H[6] “entalpfa de punto 7 [k)/kg]*

“PUNTO 1*

P[1]+P[7] “peesitn del punto 1 [iPa]”
T[1]+T_se “tesperaturs en el pento 1%
H[1]=enthalpy(REO7C,P-P[1),T+T[1]) “estalpia del punto 1 (K)/kg]"
S[1]=entropy(R8O7C,pop[1],t=2[1]) “entrofa del punto 1 [k)/kg-K"

“V[1]VOLLME (R227C, pop(1], k=t [1]) volumen especifico entrada del compresor [m)/kg)"
TPUNTO 25°

P2S<PINTCONVERT(bar, kPa)+Pagp “presidn absoluta intersedia [kPa]*
S28+8[1] “entropia del punto 25 [k)/kg-K]"
MISENTMALPY (RAD7C, PeP25,$+525) “entalia del punto 25 [k)/kg)"
“PUNTO 27

G';lil'(ﬂlll-ﬂlll)-(mﬂﬂ) “eficlencia iscentrdpica del cospresor [-]°
P2]-P25
T[2]~Teaperature(RAOIC,P-P(2] heH[2]) “Temperatura en el punto 2°

(y)*s_dot tl'l!(?]'(l y)*a_dot_c2°H[8]+m_dot_c2°H[3]
®_dot_¢2+1.3.

y-e.9

n_dot_evapey*s_dot_c2

“PUNTO 3

P[3]+P2S "Presida en el punto 3*

T[3]=Teapecature(R3QIC,P=P[3] hen[3]) “Tesperatura en el punto 3°
§[))4MM,T-T(!),M(”) “Entropla en el punto 3

“PUNTO 45"

PAS-PRACCONVERT (Dar kPa)+Paqp “presidn absoluta mdxisa [kPa]”
$45+5(3)
HES-Enthalpy (REOIC, s+545,P+PdS) “Entlapla en el punto ds”
“PUNTO 4°
P[4]+P4S “Presitn en el punto 4™
eta b (H[2]-K[3))=(HaS-H[3]) "eficlencia iscentrdpica del compresor [-]°

UoR mmm(mx PsP[4] heh[4]) “Temperatura en el punto 4™
“PUNTO 5%
P[S]+P4S "Presién del punto § [Pa]”
H[S]-ENTHALPY(RSDIC,P=P(5],X+0) “entalpfa del punto 5 [k)/kg)"
T[S]=Temperature(REO7C,PoP[5],xe@) “temperatura del punto 5 [*C]"
“PUNTO 6"

T[6]+T_sc “tempertura del punto 6 [*(]"

P[6]+P[5] “presica del punto 6 [kPa)”

H[6]-ENTHALPY(RSOIC, P+P{6],T+T[6]) “entalpfa cel punto 6 [k)/kg]"
“PUNTO &

P[8]+P[3] “peesitn del punto 8 [kPa)”

H[8]+K[6] “entalpia del punto 8 [k)/xg]"
T[8]=Temperature(RE07C,P-P(8] hen[8]) “Temperatura en el punto §°
T_oeTensperature(R4Q7C,P=P[1],x+1)
T_tTesperature(RE02C,P+P(5],x=1)

T_assTemperature(RO7C,PP( 3], x+1)

“POTENCIA DEL COMPRESOR™

“WC_dot_ele-Volt*I18"cos(phi)*sqrt(3) /1000 “potencla activa del cospresor con medidas electricas [kW]"
WC_dot_cale(y)*e_dot_c2*(M[2]-H[1])sm_dot_c2*(¥[8]-H[3]) “potencis del compresce por flujo de refrigerante [kN]"

"MC_dot_calle(1-x)"s_dot_c2*(H[2]-H[1])"
“WC_dot_cal2ea_dot_c2*(H[4]-H[3])"

eta_compehC_dot_cal/WC_dot_ele “eficiencis del compresor segln tablas™
“CALOR ASSORVIDO EN EL EVAPORADOR™

ER_dote(M[1]-M{7])*(y)*n_dot_c2 “efecto refrierante del evaporador en [id]*

~CACwLo DEL C0P
COP-ER_dot/NC_dot_ele “Coeficiente de performance (-]

Unit Settings: SI C kPa kJ mass deg
COP =2465 [ ER = 1939 [kW)

m =08 [ H2S = 432.1 [kiikg)
U =153 [A) Mez = 1337 [kg's]
P2S =848 4 [kPa) P4S = 1777 [xPa)

& =2954 [bar] PINT = 7.714 [bar]
PMIN =35 [bar] $25 = 1.803 [k/kgK]
Taa= 18.79 ['C) T =4554 ['C]
Tee=36['C] Tee=5[C]
WCey = 55.07 [kW] WCeie = 7867 [kW]

Neomp = 0.7 [
HAS = 4357 [kivkg)
Mevsp = 1.203 [kg/s]
Pagp =17 [kPa]
PMAX = 17 [bar]
$4S = 1756 [klkgK]
To=-2131 ['C)

Volt =380 [V]
y=09 [
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Anexo 51. Ejecucion de Programacion EES para célculo de Consumo de Aire Comprimido

“DETERMINACION DE CONSUMO DE AIRE DE LINEAS DE PRODUCCION™

“Condicines ambientales Arequipa”

P_aqp=77 [kPa] "Presién atmosférica de Arequipa”
T_aqp=17 [°C] "Temperatura de Arequipa”
v_aqp=Volume(Air_ha,T=T_aqp,P=P_aqp)
“Condiciones estdndar”™

P_S=101.3 [kPa]

T_5=15 [°C]
v_S=Volume(Air_ha,T=T_S,P=P_S)
"Condiciones normales”

P_N=101.3 [kPa]

T_N=15 [°C]
v_N=Volume(Air_ha,T=T_N,P=P_N)

“MEDICIONES™

V_T=3.795 [m"3] "Volumen del tanque de almacenamiento”™
“Estado 1"

P_1=70@+P_aqp "Pesidn inicial en el tanque”

T_1=24 [°C] "Temperatura inicial en el tanque"
v_1=Volume(Air_ha,T=T_1,P=P_1)

m_1sV T/v_1 "Masa inicial en el tanque”

“Estado 2"

P_2=800+P_aqp "Pesién final en el tanque”
T_2=25 [°C] "Temperatura final en el tanque”
v_Z-Volu-e(Air_ha T=T_2,P=P_2)

' Solution Cilx]
Unit Settings: SI C kPa kJ mass deg
my = 34.65 [kg) m; = 38.98 [kg) Py =777 [kPa)
P, =877 [kP3] Pagp =77 [kP3] Py = 1013 [kPa)
Ps = 101.3 [kPa] toar = 71.69 [s] togy = 1354 [s]
Ty=24 ['C) tyay = 99.61 [s) tygy = 61.94 [s]
T2=25 [*C] Teap=17 ['C] Tn =15 [°C)
Ts =15 ['C) vy = 0.1095 [m¥kg) vz = 0.09735 [m¥/kg]
Vagp = 1.082 [m¥/kg] wy = 0.8164 [m¥s] vg = 0.8164 [m¥s]
Vr =3.795 [m?]

o/

" Varia 1“"’0--"6»1 Vu-wj V«-u|1 vaul V“smj %1 Wn»j Oy,
[m¥s) [m¥s]

m_2=V_T/v_2 "Masa final en el tanque"

. |
Y|
n

oan (AL ooman Q0B na

%1 EX 1

“[1] Linea 1 (450) y 2 (450)"

t_1A1+99.61 [s] "tiempo de compresor encendido”
t_BA1=71.69 [s] “tiempo de compresor apagado”
m_dot_compA[1]-m_dot_1L[1]-m_dot_2L[1]=(m_2-m_1)/t_1A1
m_dot_1L[1])+m_dot_2L[1]=(m_2-m_1)/t_BA1

*[1] Linea 1 (450)"

t_181=61.94 [s] "tiempo de compresor encendido™
t_081=135.36 [s] "tiempo de compresor apagado”
m_dot_comp8[1]-m_dot_1L[1]=(m_2-m_1)/t_181
m_dot_1L[1]=(m_2-m_1)/t_0B1

“CONDICIONES FAD"

V_dot_compFAD[1]=(m_dot_compB[1]+m_dot_compA[1])/2*v_aqp

V_dot_1FAD[1]=m_dot_1L[1]*v_aqp
V_dot_2FAD[1]=m_dot_2L[1]*v_aqp
CFM_comp[1]=V_dot_compFAD[1]*35.3147%60
CFM_1FAD[1]=V_dot_1FAD[1]*35.3147°60
CFM_2FAD[1]=V_dot_2FAD[1]*35.3147*60

“CONDICIONES ESTANDAR™

V_dot_15[1]=a_dot_1L[1]*v_S
V_dot_25[1]=m_dot_2L[1]*v_S
V_dot_compS[1]=(m_dot_compB[1]+m_dot_compA[1])/2*v_S
CFM_1S[1]=V_dot_15[1)*35.3147"60
CFM_25[1]=V_dot_25[1]*35.3147*60

“CONDICIONES NORMALES™

V_dot_IN[1]=a_dot_1L[1]*v_N
V_dot_2N[1]=m_dot_2L[1]*v_N
V_dot_compl[1]=(m_dot_comp8[1)+m_dot_compA[1])/2*v_N
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Anexo 52. Ejecucion de Programacion EES para célculo del Tunel Termo Contraible

“AMALISIS DE TRANSFERENCIA DE CALOR - TUNEL DE CALOR™

“DATOS™

P_ate=77 [kPa] "Presién atmosférica arequipa™
T_R«239 [°C] “Temperatura de resistencia”
T_anb=19 [°C] “Temperaturaambiente™

“BRONCE™

K_bronce=15@ [W/m-K] “"Conductividad térmica del bronce™
cp_bronce~0.435 [k)/kg-K] ~Capacidad calorifica del bronce™
“ACERO™

K_acero=5@ [W/e.K] “Conductividad térmica del acero™
cp_acero~0.54 [k)/kg-X] "Capacidad calorifica del acero”
“PEBD FILM™

K_PEBD~0.348 [W/m-K] "Conductividad térmica del PEBD™
cp_PEBD=1.92 [k)/kg-K] “Capacidad calorifica del PEBD"

“CONVECCION FORZADA INVERNA EN EL TUNEL™

Flulds=‘air’

T_inf=120 “Teaperatura de aire alrededor de la resitencia”™
PeP_ats

u_inf=3.76 [m/s] "Velocidad del aira a» través de la resistencia”™
0+0.016 [m] “Didmetro de la resistencia™

L=1.42 [m] "Longitud de resistencia”™

Call External_Flow_Cylinder(Fluid$, T_inf, T_R, P, u_inf, D: F_d1\L, h_R, C_d1, Mus_R, Re_R)
T_inf1=190 “Temperatura del aire en el interior del tunel™
T_infile=T_amb “Tempertura de entrada del fils™

u_inf1+1,505 [m/s] "Velocidad del aire sobre el paguete™
H_b=@.23 [m] “Altura del paquete™

Call External Flow_Square(Fluids, T_infl, T_infilm, P, u_infl, H_b: F_d2\L, h_pack, C_d2, N_pack, Re_pack)
“FLUJOS DE CALOR™

A_R=pie=DeL

Eta_aleta~0.95 (%)

A_aletas~0.3641 [»"2]

A_libre~A_R-250"2.9106*18°(-5)
Epsilon_aleta~(A_libresEta_aleta®A_aletas)/A R

Epsilon_aleta~Q dot_conv[1)/(h_R*A_R*(T_R-T_inf))
A_pack=0.4°H_b*1.5 "Area de paquete”
Q_dot_conv[2])=h_pack*A_pack*(T_infl-T_infilm)

“CONVECCION NATURAL EN cublerta de tunel”

T_csup=4@ [°C] "Temperature de cublierta superior”

Le_csup=0.609 [m]

A_csup=9.92°1.8

Call FC_plate_horizontall(Fluid$, T _csup, T_amb, P, Lc_csup: h_csup, Nus_csup, Ra_csup)
T_clat=5@ [°C)

Lec_clat=0.6 [m)

A_clat=1.8%0.6

Call FC_plate_vertical(Fluids, T clat, T_amd, P, Lc_clat: h_clat, Wus_clat, Ra_clat)
T_cfro-80 [°C]

Lc_cfro=0.6 [m]

A_cfro=0.6%0.92

Call FC_plate _vertical(Fluids, T cfro, T_amb, P, Lc_cfro: h_cfro, Nus_cfro, Ra_cfro)
“FLUJOS DE CALOR™

Q_dot_conv[3]~h_csup®A_csup*(T_csup-T_amb)
Q_dot_conv[4]=h_clat*A_clat*(T_clat-T_amd)
Q_dot_conv[5])=h_cfro*A_cfro*(T_cfro-T_amd)

“TRANSFERENCIA DE CALOR POR RADIACION™

“Cublerta de tunel”

epsilon_cub+~0.92 “Emisividad de cublerta®

epsilon_pared=0.9 "Emisividad de pared™

epsilon_PEBD+0.9 “Emisividad de PEBD™

A_pared=20 “"Area de pared”

Q dot_rad[3]=sigman*((t_csupe273)°4-(t_ambe273)%8)/(1/(A_csup®epsilon_cub)e(1-epsilon_pared)/(A_pared®epsilon_pared))
Q dot_rad[A]=sigmak* ((t_clate273)"4-(t_ambe273)*4)/(1/(A_clat*epsilon_cub)e(1-epsilon_pared)/(A_pared*epsilon_pared))
Q dot_rad[S]=sigmas#*((t_cfro+273)"4-(t_amb+273)*4)/(1/(A_cfro*epsilon_cub)+(1-epsilon_pared)/(A_pared*epsilon_pared))
“Interior™

epsilon_R=0.9 “Emisividad de resistencia”

R_dot_radPEBD=sigman® (- ((t_salidast_amb)/2+273) 8+ (150+273)74)/((1-epsilon_cub)/(A_clat*@.68%epsilon_cub)+1/(A_clat*0.68°F
A_PEBD+0.1 [m»"2)

a-0.4

b_1+0.1

b_2-0.2

c~1.8

FF1*2=F30_10(a,b_1,b_2,¢)

“CALOR ASSORVIDO POR EL FILM"

m_dot_f11m=0.0155 [kg/s] “flujo mésico eq del film"

Q_dot_filmem_dot_film*cp_PEBO*1000*(T_salida-T_amb)

Q_dot_f1lm=2"Q dot_conv[1]-(Q dot_conv[3]+Q dot_conv[4]+Q dot_conv[5]+Q dot_rad[5]+Q dot_rad[4]+Q dot_rad[3])-Q dot_cortini
Q_dot_cortina~s_dot_airecortina®cp_sire*(delta T)

n_dot_airecortina«Q.0084 [kg/s)

cp_alire~1008

delts_T=101

Q_dot_anb~(Q_dot_conv[3]+Q dot_conv[4]+Q _dot_conv[5]+Q dot_rad[5)+Q dot_rad[4])«Q dot_rad[3])

TENFRIAMIENTO™

A_PEBDen=0.26

Q dot_enfri=h_enfri*A_PEBDen*6°(T_salida-T_amd) “Calor cedido por el film™

u_inf2+3.8 [m/s] "Delocidad del aire en el tunel de enfriaalento™

Call External_Flow_Square(Fluid$, T_asb, T _salida, P, u_inf2, H_b: F_d3\L1l, h_enfri, C_d3, Nusselt_enfri, Re_enfri)
Q_dot_enfri«Q dot_radenfrism_dot_film*cp PEBD*1200°(-T_salidaenfrieT_salida)

Q dot_enfri«Q dot_radenfri-Q dot_enfriamiento
Q_dot_radenfri-sigma®®((T_sa11da+273)"4-(T_anbe273)"4)/(1/(A_PEBD"epsilon_PEBD)+(1-epsilon_pared)/(A_pared*epsilon_pared))
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Marecortna = 0.0084 [kg/s)
Nusear = 70.52 [-]

P =77 [kPa)

Qentri = 1513 (W]
Qragpesn = 50.64 W]
Reentr = 35785 [

Tetro =80 [°C]

Tiats = 190 ['C]

Tsaisaentn =40.38 ['C]

Mg = 0.0155 [kg/s)
Nuscgyp = 8845 [
Patm = 77 [kPa)
Qentramento = 1567 [W]
Ragtro = 5.199E+08 [-]
Repack = 11178 [-]
Tewst =50 [°C]

Tatam= 19 ['C]

U= 3.76 [mVs]

Nusseltgqs = 1084 [-]
Nusg = 19.25 [
Qamp = 9938 (W]
Qpm =2203 (W)
Ragy: = 3.267E+08 [-]
Reg = 1451 [1]
Tesup=40 [°C)

Tp =230 [*C)

Uppfy = 1.505 [mVs]

. Solution -
Unit Settings: SI C kPa kJ mass deg
a=04 [m] Agetss = 0.3641 [m?] Actro = 0.552 [m?] Acgt =1.08 [m?]
Acsup = 1656 [m?] Aseee = 0.06736 [m?] Apack =0.138 [m2) Agarea =20 [m?]
Apggp = 0.1 [m?] Apegpen = 0.26 [m?] Ag =0.07238 [m?) by=0.1 [
b=02 [] c=18 [m] CPacero = 0.54 [kJ/kgK] CPare = 1008 [ki/kgK]
CPuronce = 0.435 [kJ/kg-K] cpeegp = 1.92 [k/kg-K] Cqy =1.078 [] Ca2 =21 [
Caz =21 [] D =0.016 [m] &r=101 [K] Salsta = 5.709 [-]
geup = 0.92 [] gpares = 0.9 [] epesp = 0.9 [ er=09 [
Nateta = 0.95 [%] FF1=0.06334 [] Fluid$ = "Air Fane =0.07299 [m-!)
Fazy = 0.3886 [m-1] Fanet = 2842 [m) Hp =0.23 [m] hetro = 3.594 [W/im2.K]
hegt = 3.081 [W/m2K] hesup = 3.753 [W/im?2K] hentri = 13.1 [W/m2-K] hpack = 6.687 [W/m?-K]
hg =43.46 [W/m2K] Kacero = 50 [W/m-K] Kpronce = 150 [W/m-K] Kpegp = 0.348 [W/m-K]
L=144 [m] Leetro = 0.6 [m] LCeigt =06 [m] Leesyp =0.609 [m]

Nuscgeo = 78.94 [-]
Noack =49.19 []
Qcortina = 855.2 W]
Qragentri = 54.48 (W]
Racgyp = 2. 511E+08 [-]
Tamo =19 ['C)
Tint=120 ['C]

tsaigs = 93.03 ['C)
Uz =38 [mVs]

v

; N
ArraysTable [o= || @& |[=]
Main |
<=3 dm” =2 dm”
Sort W] . [W]'
1 1975
2 157.8
B | 130.5 199.4
[4] | 103.1 2025
B | 121 2371

225



Anexo 53. Planos para la implementacion de la nueva linea automatizada.
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Anexo 54. Manuales para la nueva linea automatizada.

Mejora del mantenimiento
de la planta (Lubricacion)

Con los sistemas de lubricacion automatica de SKF y Lincoln para la industria de alimentos y bebidas
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Precauciones (CHILLER):

1) Cuando lo use por primera vez, construya un tanque de agua para la solucién de etilenglicol
(puerto de suministro de agua), el nivel de agua se visualiza en el tanque, el nivel del agua a una
cierta altura antes del arranque de la bomba, la solucion de glicol a través de la entrada de la
bomba, el nivel del tanque externo es demasiado bajo o si la succién de la bomba esta vacia, no
hay flujo a través de la tuberia. El agua no esta, el mandmetro muestra que las bombas vacias
funcionan 10 segundos después de que se detuvo. Eso debe continuar aumentando como solucién
de glicol y luego encender la bomba de nuevo.

2) Para comprobar periddicamente la concentracion de solucion acuosa de etilenglicol, después de
un periodo de uso, el alcohol de etilenglicol se evaporara cuando la concentracion de alcohol es
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demasiado baja, el agua se congelara, relé de agua cerrara el sistema de control eléctrico, cuando
desee reemplace la solucion de alcohol etileno y vuelva a encenderla.

3) Cuando el parametro correspondiente en el panel de control muestra (02) alta presion del
compresor, entonces el controlador de presion ejecuta un orden de proteccion y huida.
Tratamiento: En este punto presione el botén de reinicio silenciador y, a continuacion,
compruebe que se transporta el ventilador del condensador o la temperatura ambiente es
demasiado alta, no hay ventilacién, enfriamiento adverso del condensador; después de resolver
los posibles problemas, haga clic en el "boton de reinicio alto” (en el lado izquierdo a la derecha
de la maqguina), presione el botén de reinicio y luego el compresor funcionara normalmente.

4) Valvula de derivacion (bypass): Ajusta la presion y el flujo del agua. (Integrarlo, no ajustarlo)

5) La maéquina funciona a una temperatura por encima de la proteccién debido al frio de la bomba,
usando medios de alta viscosidad, obstruccion de la tuberia causada por una barrera de moho, el
control sera "proteccion de bajo voltaje™ este encendido, debe ser claro la tuberia en el panel,
solo puede comenzar cuando el compresor pueda trabajar.

6) En el uso prolongado se detiene para descargar, aunque el canal de agua para proteger la tuberia
y evitar el agrietamiento, y debe ser drenado dentro de una bomba y deja el agua del evaporador.
Si se usa en invierno, cada uso debe ser exacto.

7) El sistema de refrigeracién para reparaciones de soldadura, debe realizarse después de liberar la
presion, evitar que se produzca gas fredn en caso de incendio de "fosgeno".

8) Todos los dispositivos de proteccion en la fabrica regulada, generalmente no necesitan ajuste.

Reparacion y mantenimiento:

“Nota: Todo el mantenimiento debe tener personal profesional para completarlo, en orden para

evitar lesiones personales o dafios causados por la maquina”

Para realizar correctamente la seguridad de mantenimiento de la maquina, tenga en cuenta los

siguientes asuntos:

e Al menos que sea una emergencia al cortar la fuente principal para no cambiar la maquina.

e Cuando se muestra la alarma de falla en la méquina, primero presione el interruptor principal de
la méaquina (luces de advertencia), comprobar, motivo de averia antes de eliminar las fallas, NO
debe imponer la operacién de arranque.

e Paraprolongar la vida del sistemay prevenir accidentes, se debe realizar inspecciones periédicas.

e Sistema de agua debe realizar un tratamiento, porque el agua deteriora el cobre alcalino de alta
corrosion, reducira la vida del intercambiador de calor, use el valor de PH del agua en el rango
7.0 - 8.5.

e Para mantener la habitacion limpia y seca, manténgala bien ventilada.

e Elfuncionamiento diario y la gestion del trabajo de mantenimiento de la maquina, debe realizarse
mediante una ejecucion de competencias profesionales. (tenga en cuenta: jCuando el
funcionamiento de la extraccion o revision de la maquina puede ser peligroso!)

Mantenimiento de componentes:

1) Condensador:

YDL - enfriadoras refrigeradas serie F de condensador de aletas de instalacion abierta, en uso
proceso, polvo y escombros adheridos inevitables, térmica mas baja. Regular la limpieza del
condensador, serd la maquina puede realizar movimiento manteniéndose estable. Usa un cepillo,
filtro o aire comprimido para limpiar el condensador de latén, aleta de polvo y escombros, vuelva a
usar el agua a baja presion de arriba a abajo o de adentro hacia afuera de las bobinas de pulverizacion,
no deje que el agua quede atrapada en los motores del ventilador.

Nota: limpie el polvo del entorno cada medio afio, el entorno debe estar limpio todos los meses.
Entorno mas extremo segun la situacion real y decida.

2) Evaporador:

Los evaporadores se usan mucho tiempo, acumulan sarro en el interior del polvo de transferencia de
calor, afecta el efecto de transferencia de calor, debe limpiarse el evaporador regularmente, para
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mantener el rendimiento de la maquina. Si el agua reciclada ha realizado un tratamiento de agua, se
recomienda utilizar esterilizacion con peréxido de hidrégeno, ademas del bafio, cafiones de agua de
lavado y luego verifique si tiene sarro. Si el agua en circulacion para el tratamiento del agua, use
acido citrico disponible o inhibidor de acido sulfatico, luego se limpia con alta presion chorros de
agua, deben pasivarse después del decapado, el agente pasivante puede ser comprado para ser tratado
en consecuencia. Suciedad del drenaje del evaporador de descarga.

3) Enun entorno con 0 bajo no usar ni almacenar, el agua dentro de la salida de drenaje, evite que

el evaporador se "congele".
9) Lubricacién de la linea.

Como lubricar el mapa de bocetos, lubricar el trabajo manual.
10) Anélisis y solucion de fallas:

Fenémeno de falla

Anélisis de fallas

Método de solucion

La maquina no puede
encender transmision

Botella que empuja el motor
eléctrico no se mueve

1. Fuente de alimentacion
cortada.

2. Atajo de circuito.s
1. Dafo del motor eléctrico.

2. El transductor no se puede
exportar.

3. Dafio del contactor.
4. dafio del relé medio.

5. Dafios en la fuente de
alimentacién de 24 VCC.

1. Dafio del motor
desenrollado.

2. El interruptor de

1. Cerrar la fuente de alimentacion.

2. Revise los circuitos y elimine.
1. Cambiar motor eléctrico.

2. Ajuste el transductor para que exportar
productos.

3. Cambiar contactor.

4. Cambie el relé central.

5. Cambie la fuente de alimentacion de 24
V CC

1. Cambie el motor.

2. Cambie el interruptor o circuito de

aproximacion no tiene aproximacion y ajuste la ubicacion del

No se puede expandir la sefial. interruptor de aproximacion.
el 3. Dafio del contactor. 3. Cambiar contactor.
4. Dafio del relé medio. 4. Intercambiar relé intermedio.
5. Dafios en la fuente de 5. Intercambie energia eléctrica de 24 V.
alimentacion de 24 VCC. CC.
1. Dafios en el cilindro de gas 1. Camb_le el cilindro de gas te la presién
de trabajo.

2. La presion de trabajo es 2. Ajustar la presién de trabajo.

Movimiento del cilindrode  baja.
gas no es delicadeza 3 Dpafio del PLC. 3. Cambiar PLC.
4. Valvula de

4. Intercambiar valvula electromagnética o

electromagnetismo o dafio
conector.

del conector.

Empagquetadora lineal automatica

5. Intercambiar electromagnetismo
cambiar o ajustar la ubicacion del
interruptor.

5. Interruptor de electromagnetismo el dafio
0 la ubicacion no son inexactos .
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1. Sellos no firmes.

» 2. La fuerza de sellado es baja.
Falla de contraccion

de la membrana

demasiado largo.

1. Avance la temperatura de sellado
o retrase el tiempo de sellado y
corte.

2. Reducir la temperatura de sellado
o0 acortar el tiempo de sellado.

3. Temperatura de contraccion es demasiado 3. Reducir la temperatura de
alto o el tiempo de contraccién es

contraccion o acortar el tiempo
de contraccidn.

4. La calidad de la pelicula de contraccion es 4. Cambiar la calidad de la

mala.

1. La temperatura de sellado y corte es
demasiado alta o el tiempo de sellado y

corte es demasiado largo.

) 2. Dafio por presion de pegamento.
Sello no firme

3. La ubicacion de la cuchilla baja es

inclinada.

4. La presion de aire del compresor no es

suficiente

1.La membrana del rodillo de pelicula de

soporte tiene liquido.

Enredo de retorno de
membrana

conductor es demasiado ligero

Control de medidor de
temperatura muestra

“gR” esta dafiada.

2. El peso del contador de la barra del

1. Termocupla conectada no es correcta o

membrana.

1. Ajustar el tiempo y temperaturas
de sellado y cortado.

2. Cambiar la presion del
pegamento.

3. Corregir la ubicacidn de la
cuchilla inferior.

4. Mejorar la presion del compresor
aire.

1. Secar.

2.Intercambiar relé intermedio
estatico o contacto AC.

3. Inspeccione el sistema de
suministro de electricidad.

1. Inspeccionar circuito o cambio.

Empaquetadora lineal automatica

1. La temperatura de sellado y corte es
demasiado baja o el tiempo de sellado y
corte es muy corto.

2. La goma de presion esta dafiado.

La peliculano se 3. La cuchilla de sellado esta dafiada

logro cortar . . .
g 4. El cuchillo superior no esta en su

lugar.

5. La cuchilla baja no esta en su lugar.
6. Presion del compresor de aire no es
suficiente.

1. Temperatura de contraccion es muy
baja o tiempo de contraccion es muy
La contraccion de la corto.
pelicula esta suelta.

2. Calidad de la pelicula de contraccion
es mala.

1. Mejorar el tiempo o temperatura de
sellado y el corte.

2. Cambiar la goma de presién.
3. Cambiar de cuchilla de sellado y cuchilla
de corte.

4. Ajustar la ubicacion del cuchillo superior.
5. Ajustar la ubicacién de la cuchilla inferior.
6. Mejorar la presion del compresor de aire.

1. Mejorar la temperatura de contraccion (si
no es viable, verifique el tubo de
calentamiento, el termopar y el cambiar
piezas dafiadas) o baja velocidad de
contraccion.

2. Cambiar la membrana de contraccion de
mejor calidad, elige la contraccion
adecuada.
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3. Circulacion de aire dificulta la
contraccion.

11)

Atencion y mantenimiento

A

®

o O

Mientras la maquina conecta la fuente de alimentacion, debe tener que configurar GND
(tierra) o proteccion de fuga.

Durante el funcionamiento de la maquina, no toque la estufa de calentamiento, el cuchillo
de sellado térmico a voluntad, evite las incrustaciones o golpes.

Si la maquina funciona mal, primero debe detener la maquina, luego puede hacer frente
al problema.

Durante la configuracion y funcionamiento de la maquina, no coloque herramientas u otro
producto en la maquina, por temor a dafar el funcionamiento de la maquina.

Mientras apaga la maquina, debe esperar a que la temperatura de la estufa de calefaccion
baje a menos de 80, luego puede apagar la electricidad.

Empaquetadora lineal automatica.

F.

G.

H.

La superficie de la maquina debe mantenerse limpia a menudo, especialmente el
interruptor de verificacion, asegurese de limpiar la superficie abierta de la maquina.
Inspeccione periédicamente la superficie de la cuchilla de sellado si tiene articulos
adheridos y corrosion, si es asi, limpielo oportunamente.

Verifique periddicamente la corrosion de la pieza relacionada con el movimiento
mecanico, si tiene corrosion, debe repararse e intercambiarse a tiempo.

Listado de Carga 0 empaque

NO

10
11
12
13
14

15

Nombre Especificacion Nuamero Observacion
Maquina automatica de envoltura . . )
de pelicula de PE. 1juego  Accesorios (estandar)
Transportador de botellas. 1juego  Accesorios (estandar)
Maqm,n a de embalaje termo 1juego  Accesorios (estandar)
contraible.
Soporte transportador. 1juego  Accesorios (estandar)
Tubo calefactor de ala. Acer_o 2 piezas  Accesorios (estandar)
inoxidable
Cuchilla de sellado de 1 pieza Accesorios (estandar)
termocupla.
Termocupla. 1 pieza  Accesorios (estandar)
Llave de tubo hexagonal. 1juego  Accesorios (estandar)
Cada . .
M6 M8 M10 shoot thought. 2pcs Accesorios (estandar)
Destornillador estrella. 1pieza  Accesorios (estandar)
Destornillador plano. 1 pieza Accesorios (estandar)
Llave movible. 1 pieza
Control de medidor temperatura. 1 pieza Accesorios (estandar)
Descripcion del transductor. 1 pieza Accesorios (estandar)
Manual de uso de manipulacion. 1 pieza Contiene certificacion y el manual

de eliminacién de fallas.
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Etiquetadora.

Mantenimiento y mantenimiento de equipos

e Este capitulo describe las operaciones de mantenimiento de rutina y los modos de operacion que
deben realizarse, para que el operador y el personal de mantenimiento del equipo las consulten.

e EIl personal de mantenimiento del equipo debe tener un conocimiento profundo de los
componentes mecanicos y eléctricos del equipo.

e Hacer caso omiso del mensaje de advertencia puede resultar en una situacion peligrosa como se
describe en el mensaje.

El mantenimiento y mantenimiento diario del equipo es un medio eficaz para asegurar que el equipo

esté funcionando bien, reduciendo la incidencia de fallas y mejorando la vida util del equipo. Los

clientes deben prestar especial atencion al uso de equipos para actividades de produccién. Los

operadores de equipos, el personal de mantenimiento y el personal técnico relacionado trabajaran

juntos para completar este trabajo.

Limpieza
Limpieza de piezas mecénicas
Las piezas mecanicas se pueden limpiar con detergente (alcohol) y un pafio limpio.

Limpieza de componentes electrdnicos

En general, no es necesario limpiar los componentes electronicos. Sin embargo, cuando limpie
componentes no electrénicos, tenga cuidado de no salpicar agua y detergente en los componentes
electrénicos. Si es necesario, limpie la pantalla tactil y la ventana del sensor y la superficie de la sefial
con un parfio limpio y seco.

Limpieza de los componentes de prueba
El elemento sensor es un componente electrénico sensible que limpia la ventana del sensor (ojo
eléctrico) con un pafio limpio y seco.

Limpieza de componentes neumaticos (cuando hay componentes neumaticos disponibles)

Para garantizar la calidad del aire comprimido, el dispositivo esta equipado con un filtro de aire en
la entrada de aire, que puede separar la humedad y la suciedad en el aire comprimido para garantizar
el flujo suave del aire, el rendimiento confiable del neumatico. componentes y la vida util normal. El
elemento filtrante debe limpiarse regularmente con agua limpia todos los meses.
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Limpieza de valvulas:

Estd estrictamente prohibido separar la valvula para limpiarla. La valvula debe ser limpiada o
reemplazada por el fabricante. Mensaje de advertencia: El polvo y el agua concentrada pueden
reducir la vida util de los componentes neumaticos. Al limpiar los componentes neumaticos,
asegurese de gue el sistema neumatico esté desconectado del suministro de aire.

Lubricacion
Los trabajos de lubricacion deben ser realizados exclusivamente por personal de mantenimiento del
equipo.

Mantenimiento

Durante el funcionamiento del equipo, el operador debe prestar mucha atencién al funcionamiento
del equipo, registrar el funcionamiento del equipo y registrar el funcionamiento del equipo en detalle,
para que el personal de mantenimiento del equipo pueda consultarlo al inspeccionar y mantener el
equipo. Si se encuentra una anomalia, debe detenerse inmediatamente, notificar al personal de
mantenimiento para que la maneje y luego reiniciar después de la resolucion de problemas.

El personal de mantenimiento del equipo debe realizar inspecciones, mantenimiento y
mantenimiento regulares del equipo.

La energia debe estar desconectada y las regulaciones de seguridad relevantes deben ser observadas
antes de dar servicio al equipo. Cualquier dispositivo de proteccion fijo debe abrirse o retirarse para
fines de mantenimiento y debe devolverse intacto a su posicion original después del mantenimiento.
Notas de orientacién para el mantenimiento:

Mantenimiento de rutina

Antes de empezar a diario

a) Antes de encender la energia todos los dias, debe verificar si hay escombros en la cinta
transportadora, como: llave, destornillador, etc.

b) Observe si la fuente de alimentacion y el suministro de aire son normales y si el cable de
alimentacién y la tuberia de aire estan dafiados.

Antes de ir a trabajar todos los dias, debe apagar la energia y el suministro de aire, y hacer el

siguiente trabajo:

a) Limpiar la maquina. Limpie la superficie exterior de la maquina con un pafio suave y seco.
Utilice aire comprimido para limpiar el area donde hay demasiado polvo.

c) Si hay material pegajoso en la cinta transportadora, limpielo con un pafio himedo que se haya
secado.

d) Al limpiar, preste atencion a si hay tornillos sueltos en la maguina. Si hay alguna holgura, debe
apretarse inmediatamente.

Reparacion y mantenimiento comunes de componentes eléctricos

Realice trabajos de limpieza y eliminacion de polvo, una vez a la semana para llevar a cabo trabajos
de eliminacién de polvo y limpieza en los componentes eléctricos en el armario de control eléctrico;
Es mejor estabilizar los distintos terminales de la maquina después de que la méquina continte
funcionando cada dos semanas para evitar fallas de contacto.

Compruebe si hay algin cable pelado del motor. En caso afirmativo, reemplace el cable
inmediatamente para evitar cortocircuitos y descargas eléctricas.

Fallas comunes y resolucién de problemas

Fenémeno Causa del fallo Solucién

Una vez que se enciende el interruptor de alimentacion giratorio, la pantalla tactil no se ilumina.
a. La fuente de alimentacion esta descargada. Si el fusible de la pantalla 3A esta fundido

b. No hay suministro de energia o el interruptor en la caja eléctrica no esta cerrado.
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Reemplace el fusible de 3A no se puede iniciar el dispositivo. a alarma del sistema. Verifique la barra
de informacion de alarma en la pantalla tactil, presione el boton <borrar alarma> después de eliminar
el factor de alarma, borre la alarma y luego presione <lIniciar> para ejecutar el dispositivo.

1 Sin etiquetado

La posicion del objeto de medicion es incorrecta.

Medicion de la falla ocular eléctrica.

El rodillo de entrega no estéa presionado.

El ojo eléctrico no puede detectar el color de la botella. Alarma de servodrive
La longitud méxima de la etiqueta se establece en cero.

moowp

2 Etiquetado disparejo

Ajuste la posicion del ojo de medicion.

Reemplace el objeto de medicidn.

Presione el rodillo de etiquetado.

Reemplace el ojo eléctrico de alta resolucion.

Elimina esta alarma.

Cambiar la configuracion de longitud méaxima (mas de una longitud de etiqueta)

nmmoow>

3. Etiquetado continuo

A. Lasensibilidad del sensor de deteccion de etiquetas es incorrecta.

B. Laetiqueta detecta una falla en el sensor.

C. Medicion del disparador continuo del ojo eléctrico

D. Laimpresion de etiquetas esta desordenada, el color no es correcto, la escala de colores esta
desplazada o no es clara.

Reajuste la sensibilidad.

A. Ajuste o reemplace el sensor de deteccion de etiquetas. B. Medicion de alta velocidad de la
sensibilidad del ojo eléctrico re. Reemplace la etiqueta y comuniquese con el proveedor de la
etiqueta.

4. La posicién de etiquetado no esta permitida.
A. Laaltura de la estacion de etiquetado es incorrecta.
B. Ajuste el volante o configure los pardmetros de la pantalla tactil.

5. Arrugas después del etiquetado

A. Lapresion sobre el rodillo de goma es demasiado grande.
B. El pegamento es demasiado espeso.

C. Laposicién del cepillo de soporte es incorrecta.

D. Lapresion de soplado es demasiado grande.

Ajustar la presion del rodillo de goma.

A. Diluyendo la cantidad de pegamento.

B. Ajustar la posicion del cepillo.

C. Ajuste la presion de soplado y elimine otras perturbaciones del flujo de aire en el sitio.

6. Faltan etiquetas

A. Lasensibilidad del ojo eléctrico de medicién no es buena.

B. La posicion del objeto de medicion es incorrecta, lo que hace que la etiqueta se corte
incorrectamente y una etiqueta se corte en varios segmentos.

C. La sensibilidad del sensor de deteccion de etiquetas es incorrecta y se detecta informacion
distinta a la marca sin color, lo que provoca gque una etigueta se corte en varios segmentos. D.
Hay pegamento en la tira.
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La longitud de la etiqueta es correcta, pero no hay pegamento en la etiqueta o la cantidad de
pegamento es demasiado pequefia, por lo que no se puede pegar a la botella sin problemas.
Falta la sefial de error del sensor de deteccién (de hecho, no hay fugas y el sensor detecta la
etiqueta que falta).
La etiqueta no cubre completamente la tira, lo que resulta en un pegamento duradero en un
extremo de la tira.
Invierta la etiqueta en el extremo frontal de la etiqueta: la cantidad de pegamento es demasiado
espesa. La temperatura del pegamento no es suficiente El cable guia del rodillo de silicona tiene
pegamento.
La velocidad del rollo suelto es demasiado lenta y el brazo del rollo suelto se presiona sobre el
rodillo guia fijo, por lo que la etiqueta no se puede sacar con suavidad y la etiqueta cortada no
€s precisa.
Ajuste la sensibilidad adecuada del ojo eléctrico.
Ajuste la posicion del ojo eléctrico del instrumento de medicion y ajuste el pardmetro <Retardo
de salida> para asegurarse de que la etiqueta se corte correctamente.
Vuelva a ajustar la sensibilidad del sensor de deteccién de etiquetas para asegurarse de que solo
haya una salida de sefial en la escala de colores.
Limpiar con pafio blanco y agente limpiador. Retire todas las etiquetas del tambor, mueva el
equipo en funcionamiento, compruebe si el sensor de deteccion de pegamento tiene una sefial
falsa. En caso afirmativo, elimine la fuente de la sefial falsa o ajuste el sensor de deteccion de
pegamento de forma adecuada.

Sensibilidad.
Ajustar la presion del pegamento o la cantidad de pegamento
Ajuste la sensibilidad del sensor de deteccion de fugas para eliminar sefiales falsas.
Retire correctamente la tira expuesta para asegurarse de que la etiqueta pueda cubrir
completamente la tira del tambor.
Ajustar el grosor del pegamento ajuste la temperatura de fusién de manera apropiada, limpiar el
alambre.
Ajuste la velocidad del rollo suelto de forma adecuada

La etiqueta esta inclinada al principio y al final.
La etiqueta no estd completamente cortada.
La etiqueta esta inclinada sobre el tambor de cuchillas.
La etiqueta esta recta en el tambor de la cuchilla, pero inclinada sobre el tambor.
La botella no esta paralela al tambor.
Cierre el soplador, ajuste el cortador para asegurarse de que la etiqueta se pueda cortar
facilmente y la luz se pueda cortar tanto como sea posible para reducir la carga de impacto en
funcionamiento.
Ajuste el vacio del tambor de la cuchilla para asegurarse de que la etiqueta esté recta en el
tambor de la cuchilla (el vacio del tambor de la cuchilla es demasiado grande o demasiado
pequefio provocara la inclinacién de la etiqueta), ajuste el tiempo de retardo de la etiqueta tanto
como sea posible, trate de asegurarse que la etiqueta se termine inmediatamente. Corte para
evitar que la etiqueta se deslice sobre el tambor de la cuchilla durante demasiado tiempo para
que la etiqueta se incline. Un ajuste irrazonable de este pardmetro también provocara fugas
(consulte la etiqueta que falta)
El tambor esta al vacio, ajuste el vacio del tambor; soplar aire o flujo de aire en el sitio, ajuste

la presion de soplado para eliminar la influencia del flujo de aire en el lugar. re. Ajustar el estado
paralelo de la botella y el tambor.
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Pasos de funcionamiento del enfriador de aire (CHILLER)

Se instalara en una plataforma de base sélida.

Conecte la tuberia de agua congelada.

Conecte el cable de alimentacion.

Conecte el puerto de suministro de agua, coloque glicol en el tanque, el nivel del agua a una

cierta altura hasta que la bomba comience a funcionar, el compresor puede arrancar.

5. Conectado a la red, no debe tener ninguna alarma de advertencia "anti-fase". Si presenta alguna
alarma anti-fase, debe cortar el suministro general, ajuste la proteccion de secuencia correcta.

6. Compruebe que las instrucciones de la columna de "visualizacion de estado" y listas de alarmas
deben estar en Condicion normal.

7. Ajuste la temperatura, primero arranque el compresor, observe de cerca cualquier anormalidad,
si algo va mal, apague inmediatamente para evitar dafios al compresor.

8. Debe inspeccionarse la concentracidn de la solucion acuosa de etilenglicol regularmente para

evitar la creacion de una pared de hielo en el sistema. Agrietamiento causado a las tuberias.

Eall N

Caracteristicas del producto:

1. Rango de temperatura de enfriamiento -2 °C.

2. Compresores de tipo cerrado importados, vortice alto de alta eficiencia, enfriamiento de gran
capacidad de poder.

3. Pantalla digital LCD de microordenador de control de temperatura de 3 vias, control precision
alcanzada + 1 °C.

4. Laproduccion de accesorios de refrigeracion de la empresa EMERSON de los Estados Unidos,
para garantizar que el host de alta calidad.

5. Automatizacion, estructura compacta, hermosa apariencia, facil de usar, ahorrador de energia.

6. Seadopto el refrigerante R22.

1. Principio de funcionamiento:

Enfriadores de aire YDL - F principalmente para el compresor, el condensador, valvulas de
expansion térmica y evaporador cuatro partes principales con un solo nivel por sistema de
refrigeracion por compresion, el refrigerante gas-liquido de conversién mutua, absorber y liberar
calor de principio, para lograr el efecto de refrigeracion.

Después de la puesta en marcha, el compresor comienza a trabajar, la funcién de compresién en
compresor de refrigerante se convierte en gas de alta presion a alta temperatura, pasa gas refrigerante
a alta temperatura y alta presion a través del condensador. El enfriamiento ocurre por calor del gas,
que puede convertirse en liquido, al mismo tiempo, en aquel momento a través del ventilador de
enfriamiento del condensador elimina el calor. La alta presién del liquido refrigerante mediante
valvulas de expansion térmica, caida de presion, parte por El refrigerante liquido puede convertirse
en una lata de gas, tanto para el liquido refrigerante mezcla de dos fases al estado can. Refrigerantes
a través del evaporador, en el evaporador con medios de transferencia de calor sucede el cambio de
calor a enfriamiento, Congelar el agua a la temperatura requerida, cumplir con los requisitos. Después
el evaporador de gases refrigerantes vuelve a completar un ciclo de refrigeracion compresor.

Fallos y eliminacion:

Fallas Accion de proteccion Razones de la falla Método de eliminacién
A. “POWER” no fue
encendido. A. Comprobar corregir.
s B. Se rompi6 el fusible el B. Comprobar y
1. Indicacion de . L ”
sin Sin accion de lazo de control. proteccion lazo la.
. . proteccion C. Cable de fase es C. Cambiar conexiones las
energia o antifaces. .
incorrecto. dos cables. deo
D. Falla de la fuente de D. Reparar cambiar
energia.
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A. La corriente transitoria es A. Reiniciar el

2. Averiadela  Disparo del demasiado alta. cargador.
bomba cargador. B. La bomba estaba rota. B. Reparar o cambiar.
C. Averia del cargador. C. Reparar o cambiar.
A. La corriente transitoria es

A. Reiniciar el cargador.
B. Reparar o cambiar.
C. Reparar o cambiar.

3. Sobrecarga del  Disparo del demasiado alta.
Compresor  cargador. B. La bomba estaba rota.
C. Averia del cargador.

A. Mucho refrigerante
B. El aire de salida del A. Drene un poco de
compresor no es suficiente. refrigerante.
C. EIl condensador estd muy B. Aumente la salida de aire.
. Disparo del suciq. - C. L!mp!e el cgndeljs_ador.
4. Alta presion . D. El dispositivo de secado y D. Limpie el dispositivo de
interruptor de alta . . .
muy alta presion filtrado esta bloqueado. se_cado y filtrado.
' E. El rango de apertura de laE. Ajuste le rango de apertura.
véalvula de expansion esF. Reparar o cambiar. G.
muy pequefio. Reparar o cambiar. H.
F. Falla en la vélvula de Reparar o cambiar.
expansion.

G. Falla del ventilador.

H. Falla en el interruptor de alta
presion. I. Evitar la exposicién

I. El condensador fue afectado por directa a la luz del sol.
la exposicion directa a la luz del

sol.
A. El refrigerante no es suficiente. ~ A. Resetear la
5. Alta presion Sin accién de B. La vélvula de bloqueo del temperatura.

muy baja. proteccion. compresor esta rota. B. Reparar o cambiar.
C. Elflujodeaguafriaesmuyalto. C. Ajustar el flujo.
A. El refrigerante no es suficiente. ~ A. Revisar las tuberias y
B. La valvula de bloqueo del afadir mas
compresor esta rota. refrigerante.
L . Disparo del C. El rango de apertura de la B. Limpiar el dispositivo
6. Presion bajaes . , - X
. interruptor de valvula de expansién es muy de drenado y filtrado.
muy baja - - ~ .
baja presion. pequefio. C. Ajustar el rango de
D. Fallaen lavélvula de expansion. apertura.
E. Falla en el interruptor de baja D. Reparar o cambiar.
presion. E. Reparar o cambiar.
A. Cargado de refrigerante es muy
grandg. A. Ajustar la carga de
. . . ., B. Capacidad del compresor no es .
7. Baja presion es  Sin accion de buena refrigerante.

muy alta proteccion. B. Reparar o cambiar.

C. Rango de expansion de la ' ,oicor

valvula de expiaciéon es muy
grande.

Diagrama de flujo de Produccion:

Este sistema consta de enjuagadora, llenadora, taponadora. Situacion laboral con dos formatos de
llenado v situacion CIP.

Antes de encender, abrir suministro de aire comprimido y CO2, luego encendido (SMC debe tener
el suministro de CO2 antes de poder en marcha)

(1) El relleno funciona : en etapa inicial se muestra la imagen : presiona -

Chinese

después presione para cambiar de idioma.
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Luego entra en la imagen mostrada, puedes seleccionar un modelo diferente : Manual, Auto, CIP
y JOG.

Parameter Time set

CIP

PARAMETROS DETERMINACION
DE TIEMPO
CIP JOG
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|Parameter |

Imagen referencial
(1) Manual :

ﬁ#ﬂii.ig ‘.',;e.;s'.'.‘.'.; ‘s'.',a\'.‘,e

Filllng preseureset {
2.4"?'.'.'.“,9.'9?'%'.?',‘9‘?'?:”.
 Filling level set 0000 % -
| Covertunnsl j" — o s
Coverbucket Im
Capacntym% 00000 B/H

Imagen referencial

d

Toque , entonces la funcion Manual esta listo. Toque el botdn

correspondiente para tener una funcion diferente, toquelo de nuevo cuando quieras detenerlo.
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(2) Auto :

Auto = R'E'B

Mai t . Ri Iv ‘ : e
in motor 0 inse valve Filliigprasaarashon: 0.000 gk
Ot_:_t conveyor Q Open va_lve_ o ; e - Z ¥z

Airconveyor ) Putcover Rlling pressure set’| JEEEEN Mpa:

Rinsing pump @ Waterinlet | Filling level show = 000.0 9
Cap sorter Q Blow cover ' FIlling level set 000.0 o)

Cap elevator Q SMC inlet Cover tunnel Low

Cover bucket e

0000000

CIP recovery Q Rinse distributor
0 Lubrication motor 0 SMC power

Capacity 00000 B/H  Production 000000 B | Clear

- ‘ Reset | Manual "Parameter“ Alarm Hi

Auto oft

Sin ninguna alarma, puede iniciar el formato automatico, debe resolver todos los elementos de alarma

antes de ejecutar este formato.

Toque a , entonces pUEde ser automatico.

La valvula de entrada de bebidas cambiara segun la palanca de liquido, la valvula SMC. Trabajara
segun la presion interna del tanque, luego asegurese de que la presion interna sea estable. EI conducto
de tapones sin tapones detendra la maquina, el llenador se detendra si el nivel de liquido baja durante
mucho tiempo en el tanque.

(2) CIP

Antes de la limpieza CIP, confirme si la valvula manual de bola en el cilindro de llenado para cambiar

espere CIP para finalizar, haga clic en el botén nuevamente para salir de CIP, el liquido de

a tuberia CIP, luego haga clic en el botén , el equipo automaticamente iniciara CIP,
desinfeccion puede ser reciclado a través de la bomba CIP.

Indicador

Ademas de la visualizacion del estado de trabajo en la pantalla tactil, también puede mostrar la

velocidad de carrera y puede cambiar su velocidad a través del potenciador en cualquier momento;

Clear

toque a cero después en cada turno, puede volver a contar desde cero en un turno
diferente. Al mismo tiempo, el nivel de fluido y la presion del tanque se pueden mostrar en la pantalla

tactil. (donde se puede ajustar la presién)
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6. Parametros:

Pa rameter

°Penva'veP°s't'°" E L°W°°'°fde'av e

 Putcover position [ 100 Filing levellow delay | 000" 5.

?hsi'h'hﬁi'tar"e#é'fﬁei'e'-{t'ii"'6-'6'0'”?§§§ Lowcoverdelay  [10681] 5
b ey Fitinglevellow delay [00001 5.
1 0000 Bottle blocking delay [ 00.0 s
b 16000 Inletno bottle delay |66 s

 Lowlevel (%) | 000

Parameter 5
0

éeo%saa@! SRR, | 00 Retar&%‘ésmﬁ'ﬂa  [ong
5PosR:*b‘h"o%“i§"rm5?3“:::552::21019::” Retam! g lexel low delay, A“°A°_-_°___é_5§é

D er delay. E 000 S

Cowacmn?g ? T || |ptal 0.00 Retardovge co%ertura%gja .
- . Filling level low delay : 000 0 'S
. "'00 00 Retardo gor nivel bajo de. |l eynado e

00.00 g Bottleblockmgdela | 000 s

.- Retardo:de:Bloqueo de:Botella: :

00.00 i‘: Inletno bottle delay | oo.o s
- Retardo de ingreso sm Botella -

Lowlevel(%) E |

U""U

1) Retardo de parada del clasificador de tapones: La posicion alta de la tolva tiene un retardo de
tapon de “N” segundos para detener el clasificador de tapas.
2) Tapa en posicion baja para detener el retraso de la maquina: Posicién de tapa baja sin tapa

demora” N” segundos para detener la maquina.
3) Palanca baja de llenado del tanque para detener la maquina: La llenadora se detendra después de

“N” segundos que el nivel de llenado del tanque esta por debajo del nivel establecido.
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4) Retraso del bloqueo de la botella para detener el llenado: Si la salida de la maqguina de llenado
esta bloqueada dentro de “N” segundos se detendra.

5) Entrada sin retraso de botella: La maquina de llenado se detendra cuando ingrese sin botella
durante “N” segundos.

6) Porcentaje de bebida de bajo nivel: La proporcion del bajo nivel en el cilindro de llenado hasta
el nivel total detendrd el llenado.

7) Parametros PID: P (porcentaje); I (integral); D (diferencial).

ATENCION: Antes de poner en marcha la maquina, lea atentamente el manual de funcionamiento,
luego puede abrir la maquina y manejarla.
1) Usoy caracter de la maquina:
1.1)Uso de la maquina:
ROY-250A es la maquina de empaquetado termocontraible de disefio y produccion de alta —
eficiencia y consistencia trabajando en una instalacion completamente nueva, la base del paquete
de pelicula lleva el termocontraible, puede permitir que la botella de bebida de PET (Polietileno
Tereftalato) u otro producto se arregle automaticamente, se combine para organizar, luego se
envuelva, use pelicula retréctil, mediante calentamiento y contraccion, enfrie y finalice para
combinar el paquete, después de empaquetar, el producto se abrocha firmemente, afuera con
regularidad, facil de abrir, por lo que se usa ampliamente para productos alimenticios,
medicamentos, quimica y otros productos de la industria ligera, etc.
1.2) Caracteristicas de la maquina:
Control automético de temperatura de encogimiento y sellado y corte, y puede cambiar de
acuerdo con los requisitos.
a) Tipo de temperatura constante de cuchilla de corte y sellado, recubrimiento por pulverizacion
de teflon, corte plano y firme.
b) Controlador programable PLC, controlable.
c) Manipulacion de la pantalla tactil, superficie amigable, facil de manejar - la computadora se
comunica y maneja.
d) Sin paquete de bandeja, puede adaptarse a diferentes cuellos de botella y diferentes
combinaciones de paguetes.
e) Fécil manejo, conveniente de mantener.
2) Parametro técnico principal:
o Eficiencia del paquete: 0-22b / minuto.

e Tipo de arreglo del paquete: 3x 3/ bolsa 3x 4 / bolsa 3x 5 / bolsa 4x 5 / bolsa 4x 6 / bolsa
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e Forma de recipiente aplicada: recipiente redondo, como recipiente de vidrio, botella de PE,
lata, etc. Didmetro exterior del contenedor: 60-110, altura: 70-340.

e Tension de trabajo: Trifasica, 5 hilos 380V / 50 - 60Hz.

e Lamaquina utiliza aire comprimido de entre 0.7- 0.9 mpa.

e Cantidad de consumo de gas: 100NL / min.

o Sala de contraccion: Lx W x H = 4100 X 1200 X 1960 (mm).

e Temperatura de corte y sellado: 180 °C -220 °C.

e Temperatura de contraccion: 200 °C -220 °C.

e Método de paquete: PE.

e Ancho del rodillo de pelicula: <580 mm. Espesor de la pelicula: 0.06-0.12 mm.

¢ Diametro del rollo de pelicula: <400 mm.

e Ruido de trabajo: <65DB.

e Ruido total: 25KW.

e Peso total: 2500KG.

e Tamafio total: L x A x H = 13500 x 1300 x 2160 (mm).

Mezclador Manual Operativo
1) Antes de encender la energia, abra las valvulas de control de CO2, aire comprimido y agua pura.

2) Después de encender la alimentacion, presione m para entrar en la pantalla manual,

y gire la perilla a la posicion manual.

Manual menu Operatmgstate Manual|

Veuum | | Waterinlet | | Water | | Syrup | | Mxing |
Pum S Pump | | Pump S Pump | =

Water inlet Water
Valve A Valv

| coBsyrup | | GoBwater |
| vave | | vave |

GOB Mixing | Gaspuriﬂcatei;;; Vcuum .| Pre-carbide [ | Mixing
Valv o Valve i Valve | Vale | Valve

| GOB Syrup & if:;?

Chiller water Exhaust |
: Water valve |

Ef35 Valve e Valve
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Manual menu Estado Operativo ~ | Manual

b)

d)

Bomba de

ingreso de agua Jarabe

Bomba de
Mezclado

Bombade | Vélvulade | Valulade 4 valvula GOB Vélvula GOB
Ingreso de agua agua mezclado 1  dejarabe de Agua

Valvula GOB Valvula Gas Valvula =] Valvula de pre Valvula 3 de
de mezclado purificador vacio -+ |_carbonizacion Mezcaldp

Valvula de
agua enfriada

.. Vélvula de GOB,
- Jarabey Agua ;

Valvula de
Fuga

Water inlet Water inlet
Hacer clic en Valve _ Pump | para cargar agua para quitar el aire al tanque. El

tangue de vacio estd equipado con flotadores altos, medios y bajos. el agua dejard de cargarse

automaéticamente cuando se alcance el nivel alto de liquido.

Water Water ‘
Hacer clic en Valve Pump para abrir el control neumatico de la valvula de

agua y la bomba de agua para alimentar al tanque GOB. Haga clic para cerrar cuando el nivel de

liquido alcanza el nivel alto

Syrup ‘ Syrup
Hacer clic en Valve Fump para abrir la valvula de control neumaético de jarabe

y labomba de jarabe para alimentar el azucarero GOB, y envia una sefial de suministro de azUcar
a suministro de material. Cuando el nivel del liquido alcance la altura de la mirilla, haga clic para

cerrar.

GOB syrup GOB \INater GOB syrup
. . . ]
valve =e al mismo tiempo o haga clic en _¥2tervalve

Hacer clic en

para abrir la valvula de azicar GOB y la valvula de agua GOB, la véalvula de azucar y el agua se
cargan en el tanque de mezcla al mismo tiempo, y el agua con azlcar se mezcla en una cierta
proporcién. Con ajuste manual debajo del azucarero y del agua. Haga clic en cerrar cuando la

palanca de liquido alcance la altura de la mirilla.

Mixing mixing
valve pump

Hacer clic en

para abrir la bomba mezcladora y vélvula
neumaética reguladora de mezclado y ajuste el nivel de liquido del tanque de mezcla. Luego haga

clic para cerrar.
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9)

h)
i)
)

k)

Yacuum

Hacer clic en PR para encender la bomba de vacio, y luego haga clic para apagar,

trabaje constantemente cuando se encuentra en situacion automatica.

Chiller water
valve

Hacer clic en

para abrir la valvula de control neumatico del refrigerante, hay un
sensor de temperatura en el tanque de carbonizacion para detectar la temperatura de la bebida y
se muestra en la pantalla téctil.

Backup
Hacer clic__P"eSSUre  |5ara abrir la valvula reguladora de caudal neumaética.

Cuando la presién alcanza la presion establecida, la valvula se cierra automaticamente.

Cuando la presién es menor que la presién establecida, la valvula se abre automaticamente.

Exhaust
valve

Hacer clic en para abrir la valvula de escape, haga clic de nuevo para cerrar, el

tangue de carbonizacion se agotard automaticamente cuando la presion sea alta.

Etiquetadora:

1.1)Funcién y uso.

La funcién de esta maquina es: posicionar OPP, BOPP y etiqueta de papel en la botella redonda,

la etiqueta es etiqueta desenrollada. La maquina entrega automaticamente la etiqueta, corta la

etiqueta y pega la etiqueta en ambos extremos de la etiqueta, etiquetando y acariciando la

etiqueta.

Esta maquina es adecuada para agua mineral, bebidas, alimentos, condimentos y otras industrias,

para lograr cortar, pegar y etiquetar botellas redondas. Las caracteristicas especificas son las

siguientes:

1.1.1 El sistema adopta el control por microordenador Siemens. La pantalla tactil hace clic
directamente en el modo de operacién del mend, y el ajuste de parametros es conveniente
e intuitivo.

1.1.2 Al volver a colocar el tornillo en la botella, la rueda de estrella y la porta botellas se
pueden utilizar para etiquetar a alta velocidad botellas de diversas especificaciones.

1.1.3 Lasensibilidad del ojo eléctrico de la etiqueta es ajustable, especialmente para la etiqueta
transparente y el papel inferior de la etiqueta con diferente transmision, que se puede
utilizar para identificacion y comparacion.

1.1.4 EI ojo eléctrico de medicién no es interferido por sefiales externas como luz externa u

ondas ultrasénicas, y la deteccidn es precisa para asegurar la precision del etiquetado.
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1.15

1.16

1.1.7

Todos los mecanismos, incluido el marco, el transportador, la barra y los sujetadores,
estan hechos de acero inoxidable y perfiles de aluminio y plasticos de ingenieria, nunca
se oxidan ni contaminan, de acuerdo con los requisitos ambientales de GMP.

Todos los componentes de control del sistema, cuentan con certificacion de
estandarizacion internacional y se someten a estrictas inspecciones y pruebas para
garantizar la confiabilidad de cada funcion.

El estado de funcionamiento y la falla de la maquina, hay funciones de advertencia de
recordatorio, que hacen que la operacién y el mantenimiento sean mas convenientes y

seguros.
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