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Presentacion

Sefiores miembros del jurado calificador; cumpliendo con las disposiciones establecidas
en el reglamento de grado y titulos de la Universidad césar Vallejo; pongo a vuestra
consideracion la presente investigacion titulada “Sistema semiautomatico de lavado por
inyeccion de agua para reducir el desgaste en las prensas de la linea de produccion de
aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018, con la finalidad de optar el

titulo de Ingeniero Mecanico Eléctrico.

La investigacion esta dividida en siete capitulos:

I.INTRODUCCION. Se considera la realidad problematica, trabajos previos, teorias
relacionadas al tema, formulacién del problema, justificacion del estudio, hipdtesis y
objetivos de la investigacion.

I.LMETODO. Se menciona el disefio de investigacion; variables, Operacionalizacion;
poblacién y muestra; técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad y métodos de analisis de datos.

I11.RESULTADOS. En esta parte se menciona las consecuencias del procesamiento de

la informacion.

IV.DISCUSION. Se presenta el analisis y discusion de los resultados encontrados

durante la tesis.

V.CONCLUSIONES. Se considera en enunciados cortos, teniendo en cuenta los
objetivos planteados.

VI.RECOMENDACIONES. Se precisa en base a los hallazgos encontrados.

VII.REFERENCIAS. Se consigna todos los autores de la investigacion.

Vi
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Resumen

El trabajo de investigacion de tesis, se encauzé hacia el disefio de un sistema
semiautomatico de lavado por inyeccion de agua y el desgaste en las prensas de la linea
de produccién de aceite en industrias del Shanusi. El estudio determind las variables
que influyen sobre el sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua y el
desgaste de las prensas. Ademas, menciona aspectos vigentes que dan influencia al
tema sistema de lavado por inyeccion de agua. Asi mismo, se planted criterios técnicos
referidos a disefar, calcular e implementar un sistema semiautomatico de lavado por
inyeccion de agua y el desgaste de las prensas de la linea de produccion de aceite en
industrias del Shanusi.

Luego de la evaluacion de los aspectos de disefio, calculo ingenieril y demaés, se pudo
obtener un disefio de sistema de lavado que tenga la capacidad de atender 48 toneladas
de racimos de palma por dia.

Por Gltimo, se disefi6 un sistema de lavado por inyeccién de agua que resulte factible en
lo técnico como en lo econémico.

PALABRAS CLAVE: disefio, sistema, semiautomatico, inyeccion, produccion.
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Abstract

The thesis research work was channeled towards the design of a semi-automatic water
injection washing system and the wear on the presses of the oil production line in
Shanusi industries. The study determined the variables that influence the semiautomatic
system of washing by water injection and the wear of the presses. In addition, it
mentions current aspects that lend influence to the topic of the water injection washing
system. Likewise, technical criteria referred to designing, calculating and implementing
a semi-automatic system for washing by water injection and the wear of the presses of
the oil production line in Shanusi industries are proposed.

After the evaluation of the aspects of design, engineering calculation and others, it was
possible to obtain a design of washing system that has the capacity to attend 48 tons of
palm bunches per day.

Finally, a water injection washing system was designed that is technically as well as
economically feasible.

KEYWORDS: research, design, system, semi-automatic, injection, production, press.
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INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

Actualmente en las Industrias del Shanusi, se viene extrayendo aceite de los
racimos de palma que se acopian en una tolva y que viene cargado de material
solido como arena, gravilla y otros tipos de sélido, el cual actla negativamente
en el trabajo de las prensas, estas cumplen la funcion de extraer el aceite de los

racimos de palma.

Al presionar los racimos de palma contra las prensas, exprimen el fruto
mezclando el aceite que se extrae del proceso con el material sélido mencionado,
lo que es perjudicial para el sistema de prensas puesto que actla con un efecto

abrasivo, por lo que reduce la vida Gtil de las dichas prensas.

Lo que se desea proponer es un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion
de agua a presién para que sea retirado en gran parte este material abrasivo de
los racimos de palma, esto permitié un racimo mas limpio, antes que pase a la

camara de prensado.

Reduciendo la cantidad de elementos abrasivos que desgastan las prensas, se
aument6é la vida uatil de las prensas y permitié reducir el mantenimiento
preventivo y predictivo en los procesos de acopio, lavado, pre-secado y prensado
de los racimos de palma. Esto finalmente redujo los costos de produccion y

mejora los procesos.

El proyecto que propongo es realizar un estudio de factibilidad de un sistema
semiautomatico de lavado por inyeccién de agua y al mismo tiempo analizar en
qué medida reducira el desgaste de las prensas, redundando en el costo-beneficio
tanto en el plano técnico como en el contable, de esta manera ver si es factible y

obtener los resultados deseados.

En muchas de nuestras industrias el agua juega un papel importante en el
proceso productivo y actividades, los cuales finalizan en la creacion de bienes
los cuales llegan al mercado para ser consumidos por el ser humano y asi
satisfacer una necesidad primaria o fundamental, se hace necesario que cada vez

se creen sistemas que permitan la reutilizacion de este elemento a fin de que no
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se terminen agotando o contaminando. De esa forma cuidamos nuestro medio

ambiente y renovamos este recurso para ser nuevamente usado.

Este proyecto esta pensado en aquellas industrias cuya actividad principal es el
lavado de racimos de palma, es decir, lavan estos racimos con agua proveniente
de fuente de agua cercana a la empresa a través de un canal que extrae dicho
elemento de una laguna cercana. Este proceso de lavado acarrea una alta
demanda sobre el recurso hidrico hacia las instalaciones de la Industria del

Shanusi.

En virtud a esto, este proyecto lo que busca es presentar a Industrias del Shanusi,
un sistema que permite lavar los racimos que son extraidos del campo mediante
un sistema que inyecte agua a presion a fin de retirar la mayor parte de los
elementos solidos e impurezas que se encuentra sobre la superficie de los
racimos facilitando la extraccion del aceite con un minimo de impurezas,
posteriormente el agua residual que ha sido utilizada vaya a unas pozas las
cuales permitan el tratamiento de dichas aguas, se recuperen, recirculen y se

reutilice al finalizar la etapa de lavado.

M. Hutchings define al desgaste como: “la pérdida gradual de material de los
CUerpos que se encuentran en contacto y en movimiento relativo, el cual puede
ser deslizante, rodante o de vaivén o una combinacion de los mismos”, debido al

trabajo o las condiciones a que se someten.

Bajo este contexto en los Gltimos afios, se ha generado mayor interés el estudio
basado en la trilogia: friccidn, deterioro y engrase, ejecutando un impulso grande

en encontrar las causas y aminorar los resultados.

El mismo M. Hutchings en la Tribologia; define como: “ciencia y tecnologia que
estudia el comportamiento de los cuerpos que estan en contacto y en movimiento
relativo, por lo que los tépicos de friccion, desgaste y lubricacion se ubican

dentro de esta disciplina del conocimiento”.

El desgaste, es un componente de falla que no se puede evitar y se caracteriza

por la pérdida progresiva de material en la superficie de los elementos en

15



contacto. Por lo general el desgaste no ocasiona fallas violentas, pero generar

consecuencias significativas en la parte operativa como son:
= Reduccion de la eficiencia operativa.
= Pérdidas de potencia generadas por la friccion.
= Incremento de aceites oleosos significativamente.
= [ncremento de oscilaciones y ruido en los elementos.
= Cambio necesario de los elementos desgastados.
= Obsolescencia de equipos y maquinas debido al desgaste.

El desgaste y la fuerza de friccidn, son problemas en la mayoria de los modelos
mecanicos, y son considerados como juicios en los procedimientos de analisis,
seleccidn y disefio. Los modelos mecanicos donde se puede visualizar problemas

por el fendmeno de desgaste los tenemos en el siguiente cuadro: (Ver Tabla 1)

Tabla 1.

Elementos mecénicos de mayor desgaste.

Elementos mecanicos donde se generan mayor desgaste.

e Rodajes e Transmisiones
e Herramientas de
e Engranes cizalla. e Neumaticos
e Precintos e Palasy discos e Frenosy
mecanismos.
e Motores de e Bombas
combustion Interna e Compresores

L

0 que se desea tener como resultado en este proyecto de investigacion es
proponer una alternativa viable y factible en el disefio de un sistema semi-
automatico de lavado por inyeccion de agua, el cual permita reducir el impacto
que genera el desgaste de las prensas en la linea de produccion de aceite en

Industrias del Shanusi. De esta manera optimizar los procesos, asi como
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reducir el tiempo de obtencion de los productos finales que se extraen de los

racimos de palma que se utiliza como materia prima.

1.2. Trabajos previos
A Nivel Nacional

GUTIERREZ, Marco. En su trabajo de investigacion titulado: Propuesta para el
fortalecimiento del plan de Gestion integral de residuos solidos en la Empresa
palmas del Shanusi S.A. (Tesis de pregrado). Universidad Nacional de San
Martin, Moyobamba, San Martin. 2013. Las conclusiones a las cuales llegé el
autor se basa en que: la produccion per céapita de la empresa Palmas del Shanusi
S.A., es de 6.03 Kg-habitante/dia. La produccion promedio de residuos sélidos
dentro de las instalaciones de la empresa Palmas del Shanusi S.A. corresponde a
12,037.00 Ton/mes de residuos sélidos no peligrosos haciendo un porcentaje del
97.07 % y 0.36378 Ton/mes de residuos peligrosos correspondiente a 2.93 %.
La empresa Palmas del Shanusi S.A tiene un plan de manejo integral de manejo
de residuos solidos, a nivel administrativo y técnico (recoleccion hasta la
disposicion final) por lo que existe una gran responsabilidad en la salud de los
trabajadores, responsabilidad ambiental.

PINCHI, Javier. En su trabajo de investigacion titulado: Evaluacion del sistema
de tratamiento de aguas residuales En la disminucién de la demanda quimica
de oxigeno, en Industrias del Shanusi, Yurimaguas, (Tesis de pregrado).
Universidad Nacional de San Martin, Moyobamba, San Martin. 2013. Concluy6
que: Existe una influencia significativa en la disminucién de la carga organica
DQO, desde el ingreso del afluente a las lagunas anaerobias, hasta su salida en
las lagunas facultativas, hacia las parcelas de fertirriego. Demostrando una
efectividad del sistema del 99.8 %, por otro lado, la determinacion de la
Demanda Quimica de Oxigeno, se realizo mediante el método de agua Norma
5220 A y D. No existe una diferencia significativa en los resultados obtenidos
entre la época seca y época humeda. Los resultados de los Analisis de DQO, en
la salida de lagunas facultativas (salida del sistema), se encuentran por debajo
del Proyecto de Ley- Limites Maximos Permisibles para Efluentes de
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Actividades del Sector Industria a Cuerpos Receptores. Los resultados obtenidos
en este estudio muestran que el Sistema de tratamiento de aguas residuales de
Industrias del Shanusi, si cumple con las condiciones para que el agua post-
tratamiento sea utilizado para consumo Yy riego de cultivos por su nivel de

contaminacion.
A Nivel Internacional

SILVA, Oswaldo. En su trabajo de investigacion titulado: Disefio de un sistema
de dispersidn utilizando agua de lavado de resinas en la fabricacion de pinturas
acuosas, (Tesis de pregrado). Escuela Superior Politécnica de Chimborazo,
Riobamba, Ecuador, 2011. Concluy6 que: EI ensayo N° 1 es el que presenta
mejores caracteristicas para la presente investigacion por su mayor similitud en
los pardmetros respecto a la dispersion estadistica. Por otro lado, es factible
utilizar agua de lavado de resinas vinyl acrilicas, como parte en la fabricacion de
pinturas arquitectdnica base agua. Otra conclusion a la que llega el autor es que
para el sistema de transporte del agua de lavado del reactor MQ5 directamente
hacia el proceso de dispersion de pinturas arquitectonicas (base acuosa), de
acuerdo a la presente investigacion, es necesario utilizar una bomba con una
potencia de 2.2 HP. Otras conclusiones secundarias a la que el autor llegé en el
presente trabajo de desarrollo de tesis, se plasma en las siguientes premisas: Para
eliminar la posibilidad de contaminacion y por tanto la afectacion en la calidad
del producto elaborado, es necesario realizar el tratamiento del agua de lavado
de resinas latex con aditivos bactericidas y fungicidas. Pinturas Céndor S.A., es
una empresa gque se preocupa constantemente por el medio ambiente justificado
por el cumplimiento de la norma medio ambiental 1SO 14001 con la cual la
empresa cuenta desde el afio 2003 y establece la reduccion del impacto en el

nuestro habitat natural.

BERNABE, Pedro. En su trabajo de investigacion titulado: Disefio de un sistema
de riego por aspersion fijo subfoliar para cultivo de platano. (Tesis de pregrado).
Universidad Auténoma Agraria Antonio Narro, Bellavista, México, 2011.
Concluyé que: A través de los calculos, el sistema es capaz de cumplir con los
requerimientos que demanda del cultivo, la eficiencia que ofrece el sistema es

aproximadamente del 85%, lo cual indica que es capaz de aplicar el recurso
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hidrico a la planta de forma adecuada, se dice que es una alternativa, porque
beneficiara una superficie de 5 hectareas, con una inversion calculada de
$184,929.78, lo cual pudiera recuperarse en un tiempo no mayor a dos afios, ya
que la produccion se incrementaria durante la proyeccion inmediata del sistema y
mediante ésta habra una mejor de condicion de vida para los productores de esta
region. Algo muy importante a la que finalmente llega es que la puesta en marcha
de este disefio generaria mano de obra local en el proceso de produccién del
cultivo, asi como durante la instalacion y operacion del sistema. Se creara dos
empleos directos por hectarea en los cuales participaran hombres y se contempla
también que se puede generar empleos eventuales basicamente para el empaque

de la produccién del cultivo, en esta actividad podran participar mujeres.
1.3. Teorias relacionadas al tema.
1.3.1. Importancia del Agua en los procesos industriales.
RAMIREZ, (2000) manifesto que:

Los usos del agua se determinan en funcion a los siguientes
aspectos: ubicacion geografica donde se encuentran los
yacimientos acuiferos, la economia local o regional, las
actividades que los miembros de la comunidad realizan y el
contexto socio-cultural que combinan los otros aspectos
mencionados. Es frecuente observar como las acciones negativas
que realizan las comunidades deterioran la calidad del agua y
conducen a la racionalizacion rigurosa de los recursos de agua
para cubrir las necesidades de su poblacion cada vez mas
numerosa. Esto dara como resultado una escasez de agua que
pone en riesgo el desarrollo social cultural de la poblacion
mundial Sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua.

RIBA, (2002, c.2, p.91) manifesto que:

En todas las etapas de disefio (conceptual, de materializacién, de
detalle) se sigue un proceso de generacion de soluciones
alternativas que después son simuladas o probadas y evaluadas lo
que constituye la base de la decision de seguir con una de ellas.
Sin embargo, el disefio conceptual es la etapa en que este proceso
tiene una mayor relevancia y significado, es por esto que esta
seccion se ha llamado generar el concepto.

ORELLANA (2008) manifestd que:
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La mejora de la calidad en los procesos de lavado de los
recipientes usados para comercializar el gas licuado de petroleo,
en la planta de envasado de Abastible S.A. (Valparaiso, Chile),
durante este estudio se llevé a cabo un plan de metodologia de
mejora que cumplio con lo deseado, permitiendo el aumento de
los estandares de calidad de la empresa. Este estudio servira como
referencia para la eleccion de los posibles cambios a
implementarse en el sistema de control estudiado.

1.3.2. Mecanismo de degaste.

BEDOLLA (2017), (p.4) afirma que: el desgaste puede presentarse como
pérdidas de material y/o dafio superficial, pero el nimero mayor usado de
términos para describir los procesos de desgaste, frecuentemente

complican la discusion de los problemas de desgaste”.
1.3.3. Desgaste de las prensas en los procesos industriales

CERRUD (2002) menciona que: “Las fallas tanto en los tambores como
en las botellas hidraulicas son de interés detectarlas a tiempo con la
finalidad de solucionar los problemas de estos sistemas sin alterar la

forma de operacion”.
PINOS (2009) afirma que:

La falta de automatizacion y control en unos procesos son la
consecuencia de los elevados costos de mantenimiento y de
operacién de los distintos mecanismos que conforman las
maquinas y los equipos. Con la automatizacion se logra agilizar
procesos, aumenta la eficiencia y confianza de comunidad de
servicio, facilidad de manejo y mantenimiento y baja de costos de
operacion.

1.4. Formulacién del Problema
1.4.1. Problema general

¢En gqué medida el sistema semiautomatico de lavado por inyeccién de
agua disminuira el desgaste en las prensas de la linea de produccién de

aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018?
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1.4.2. Problemas especificos

¢Coémo seleccionamos los componentes adecuados para un sistema
semiautomatico de lavado por inyeccion de agua que disminuya el
desgaste en las prensas de la linea de produccidn de aceite en industrias

del Shanusi en Yurimaguas, 2018?

¢Coémo un sistema semiautomético de lavado por inyeccién de agua
mejora la presion hidraulica en el difusor de lavado y que disminuya el
desgaste en las prensas de la linea de produccidn de aceite en industrias

del Shanusi en Yurimaguas, 2018?

¢Coémo un sistema semiautomético de lavado por inyeccién de agua
mejora la fuerza hidraulica a la salida de la boquilla y que disminuya el
desgaste en las prensas de la linea de produccidn de aceite en industrias

del Shanusi en Yurimaguas, 20187

¢Como un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua que
mejora la extraccion del volumen de material solido extraido del proceso
de lavado y que disminuya el desgaste en las prensas de la linea de

produccion de aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018?
1.5. Justificacion del estudio.
1.5.1. Justificacion Teorica.

El estudio del desgaste que se generan en las piezas de un mecanismo, es
variado, desde un desgaste por oxidacién, hasta lo mas complejo que es
una oxidacién térmica. Esto me ha motivado a analizar los factores por los
cuales las prensas del sistema de prensado de la maquina que extrae aceite
en las Industrias de Shanusi, asi como las causas que la generan, es mas
que suficiente para encaminarme en el estudio de fallas y asi justificar el

estudio del presente proyecto de investigacion.
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1.5.2. Justificacion Préctica.

Proponer el replanteamiento del sistema actual de extraccion de aceite de
palma, por un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua a
presion para reducir de manera significativa los niveles de material sélido
en los racimos de palma, para que estos sean procesados en forma mas
limpia que cuando son acopiados y procesarlos sin la limpieza previa es lo
que me impulsé a realizar el estudio de la investigacion. De esta manera

obtendré indices de produccién mas eficiente y con una alta rentabilidad.

1.5.3. Justificacién por conveniencia.

Este proyecto de investigacion fue de mucha utilidad para la empresa
Industrias del Shanusi ya que se disefi6 un sistema semiautomatico de
lavado por inyeccion de agua para mejorar el proceso de produccion de
aceite disminuyendo el desgaste en las prensas, aumentando de esa manera

la vida util de la mismay el crecimiento econémico de la empresa.

1.5.4. Justificacion social.

La ejecucion de este proyecto de investigacion permitié brindar la
facilidad, comodidad, ventaja a los trabajadores de Industrias Shanusi,
ahorrandoles esfuerzos en cuanto a mano de obra mejorando la calidad del
producto notablemente.

1.5.5. Justificacion Metodoldgica.

Se analiz6 el sistema de prensado actual del sistema de extraccién de
aceite de los racimos de palma y se reemplazd por un mecanismo que
permitio ingresar los racimos en mejor estado de limpieza para reducir el
nivel de impurezas solidas, estimo motivo , mas que suficiente para
escoger este tema de investigacion, permitiendo mejorar la produccion,
reduciendo los costos de mantenimiento de las prensas, reemplazando el
sistema actual por sistema semiautomatico de lavado por inyeccién de
agua a presion, desde cualquier punto de vista beneficioso y a sus vez
factible.

1.6. Hipotesis
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1.6.1. Hipotesis General

Se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua
entonces disminuira el desgaste de las prensas de la linea de produccién de

aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.
1.6.2. Hipotesis Especificos

oSi se selecciona los componentes adecuados para un sistema
semiautomatico de lavado por inyeccién de agua entonces disminuira
el desgaste en las prensas de la linea de produccién de aceite en

industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

¢ Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua que mejore la presién hidraulica en el difusor de lavado entonces
disminuird el desgaste en las prensas de la linea de produccion de
aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

¢Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua que mejore la fuerza hidraulica a la salida de la boquilla entonces
disminuira el desgaste en las prensas de la linea de produccion de

aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

¢ Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua que mejore la extraccion del volumen de material sélido extraido
del proceso de lavado entonces disminuira el desgaste en las prensas de
la linea de produccion de aceite en industrias del Shanusi en

Yurimaguas, 2018.
1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Proponer un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua que
disminuya el desgaste en las prensas de la linea de produccion de aceite en

industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.
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1.7.2. Objetivos especificos:

Seleccionar los componentes adecuados para un sistema
semiautomético de lavado por inyeccion de agua que disminuya el
desgaste en las prensas de la linea de produccion de aceite en industrias

del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

Proponer un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua que mejore la presion hidraulica en el difusor de lavado y
disminuya el desgaste en las prensas de la linea de produccion de aceite

en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

Proponer un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua que mejore la fuerza hidraulica a la salida de la boquilla y
disminuya el desgaste en las prensas de la linea de produccidon de aceite

en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

Proponer un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua que mejore la extracciéon del volumen de material sélido extraido
del proceso de lavado y disminuya el desgaste en las prensas de la linea

de produccion de aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.
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Il. METODO

2.1. Disefio de Investigacion

2.2.

El método escogido para la realizacion del trabajo de investigacion fue el
descriptivo propositivo, en el que se describe el procedimiento de propuesta de
un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua asi como el efecto
que genera éste en la disminucion del desgaste en las prensas hirdraulicas de la

linea de produccioén.

Seguimos el siguiente  esquema

para el modelo de investigacion:
M——» Vi ——»P

Donde:

M: Muestra

Vi: Variable independiente.

P: Prueba.

Metodologia de desarrollo
MARTON, P. (1992) menciona que:

El enfoque sistematico actua segun fases y procedimientos exactos con
un ente total, donde estan interrelacionadas y los elementos son
interdependientes”. Por tanto, es provechoso ejecutar para el sistema
semiautomatico de lavado por inyeccion de agua, el siguiente listado es
la metodologia de ejecucion de este sistema:
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Descargamos los racimos de palma desde la tolva la cual tuvo una
inclinacion de 35° para que, por gravedad, los racimos para ser transportados
hacia el proceso de fracturacion. Los pardmetros que se toman en este paso
son:

e Capacidad: 15 ton FFB/ tolva

e Dimension compuertas: 1472 x 91 0 mm

e Dimension total aprox.: 18033 x 5017 mm

e Medio de accionamiento: Unidad Hidraulica 2HP @ 1800 RPM

e Velocidad Motor: 1800 RPM

. Accionamiento de la unidad hidraulica, ese paso sirvié para accionar las
compuertas de guillotina para dejar caer los racimos de palma hacia el redler.
El parametro que se mide es:

e Capacidad de descarga a los médulos: 30 tons.

. Al llegar hasta el médulo codo. Tomamos los siguientes pardmetros:

e Dimension codo: 1472 x 91 0 mm

Finalizamos hasta el modulo estandar, aca tomamos los parametros
siguientes

e Dimension del modulo estandar: 3000 x 91 0 mm.

Recopilamos informacidn necesaria para fabricar el sistema semiautomatico
de lavado por inyeccién de agua, consideramos lo siguiente:

e Seleccionar el tipo de sistema semiautomatico de lavado

e Seleccionar el tipo de difusores de aspersion

e Seleccionar el mecanismo de cafierias para el agua

Modelamos el sistema semiautomatico de lavado por inyeccién de agua, en
este paso consideraremos los siguientes parametros entre el médulo de codo
y el modulo estandar para su disefio:

e Cantidad de racimos de palma (ton/hora)

e Disponibilidad de agua en el lugar de instalacion de los equipos.
Calculamos los modulos de lavado de racimos de palma:

e Calculo Potencia de bomba.

e Caélculo de dimensiones de los modulos de lavado de racimos

e Calculo del tanque de almacenamiento de agua para el lavado
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2.3. Operacionalizacion de variables.

En este cuadro se pudo verificar la variable independiente y dependiente, la
definicion conceptual, la definicion operacional, las dimensiones, los

Indicadores, la escala de medicion y el tipo de variable (Anexo B).

2.3.1. Variable independiente:

Sistema semiautomatico de lavado por inyeccién de agua. Se trata de
una técnica de limpieza que utiliza la alta presion del agua sustituyendo la
accion mecanica y manual necesaria para la eliminacion de la suciedad en

las superficies.
2.3.2. Variable dependiente:

El desgaste en las prensas de la linea de produccion de aceite. El
desgaste se define como la disminucion de material, asi como el dafio a

nivel de superficie.
2.4. Poblacion y muestra

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Para dar una explicacion de la manera cdmo funcionara nuestro sistema
semiautomatico de lavado por inyeccion de agua a presion y se esquematizara la
secuencia de los procesos a seguir, lo planteamos de la siguiente manera: (Ver
Anexo A).

La técnica que se utilizo para el sistema semiautomatico de lavado por inyeccion
de agua, estuvieron basadas primero en la obtencion de datos respecto al modelo
de un sistema de lavado por inyeccion de agua. Por lo que haciendo uso de la

informacidn proporcionada por los trabajos previos antes indicados lineas arriba.
Se ha buscado modelos de sistemas de lavado por inyeccion de agua,

dispositivos, mecanismos y manejado especificaciones técnicas al respecto a fin

de tener una idea clara para configurar un modelo, asi como los céalculos
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2.5.

2.6.

respectivos del modelo propuesto. De esta manera se permitié idealizar la forma

final del sistema que se desea poner en marcha en la presente investigacion.

Posteriormente al modelo final, se realizé el analisis metrologico de las
caracteristicas necesarias que permitio adecuar el sistema semiautomatico de
lavado, posterior a eso, se ejecutd los calculos de la presion hidraulica de agua
en el difusor, los calculos de la fuerza hidraulica a la salida de la boquilla.
Finalmente se calcul6 el volumen de material solido que se extrae del proceso de

lavado

Posteriormente, se hizo un estudio del impacto que generd la modificacién en el
desgaste de las prensas y la manera como esta es influida por el nuevo

mecanismo Y sistema adaptados.
Métodos de andlisis de datos
Aspectos éticos

Con plenos conocimientos de los derechos de propiedad intelectual, para el
trabajo de investigacion realizado se ha tomado en cuenta las citas y las
referencias bibliograficas correspondientes usando la norma APA tercera
edicion, a fin de no trasgredir el reglamento establecido por la normatividad de

derechos de autor y las impuestas por la universidad Cesar Vallejo
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I1l. RESULTADOS
3.1. Concepcidn de disefio.

3.1.1. Matriz morfolégica

PROCESOS DEL SISTEMA SEMI AUTOMATICO DE
LAVADO POR INYECCION DE AGUA

1) Recopilacion de 2) Seleccion del sistema
informacion sobre sistema semiautomatico de lavado
semiautomatico de lavado por agua a presion

por agua a presion

7 IR HBEiTES 6 = Sistemas de compresion
lavado

= Catélogos, = Componentes

4)  Determinar  que 3) Analizar los
requerimientos técnicos parametros técnicos

necesitara el sistema necesarios del sistema
semiautomatico. semiautomatico.

Cantidad de racimos de palma Seleccionar  tipo de
semiautomatico de lavado
Grado de suciedad de los
racimos de palma

Tipo de racimos de palma a S_elecuonar £ ., HHoRNES
lavar difusores aspersion

Temperatura de lugar de
instalacion de los equipos

Seleccionar el mecanismo
Disponibilidad de agua de cafierias para el agua.

6) Realizar los dibujos de
las piezas y mecanismos

5) Ejecucion de los calculos
de los elementos vy



Alternativas

Alternativa 1

Alternativa2

Acopiado y Recoleccién
de los racimos de palma
en las canastas de 5

. toneladas
Sistemas de

Alternativa3

Alimentacioén

Recoleccion del Material

Tolva

Cilindro dosificador

7

Sistema de lavado ] )
) Tipo de mecanismo
del material

Por sistema automatico

1 " I

Por Sistema mecéanico

Sistema de transmision

e

D g

Sistema de potencia

Motor electric
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3.1.2. Prototipos

ePrototipo 1

Sistema de lavado de racimos de palma manual

ePrototipo 2

Sistema de lavado de racimos de palma por gravedad

ePrototipo 3

Sistema de lavado de racimos de palma Semiautomatico.
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3.1.1. Seleccidn de alternativa 6ptima

Existen infinidad de sistemas de lavado por inyeccion de agua, este
sistema dependera mucho en la medida de la proporcion, tipo y forma en
que se desea disefiar este sistema y de la materia prima en el que se desee

emplear este sistema de lavado.

Al analizar las propiedades de la calidad del racimo de palma, el grado de
suciedad y la temperatura de lavado, se determind que el mejor sistema a
emplear para el lavado podrian ser tres tipos que son: sistemas mecanico,

semiautomatico y automatico.

Uno de los limitantes méas usuales al construir las maquinas para algan
propdsito especifico, son los costos de fabricacion, de los elementos que
forman parte de los sistemas automatico y semiautomatico es mucho
mayor frente al sistema mecénico, pero, aun asi, los sistemas automatico
y semiautomatico tienen una mayor eficiencia y calidad en cuanto a los

resultados y son mas precisos que los mecanicos.

El proceso del lavado de los racimos de palma por el sistema

S

e

m

Transportado

Acopiar los de los
racimos de racimos de
palma palma

t

0

matico de lavado por inyeccion de agua, es el siguiente:
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Tabla 2.

Evaluacion de proyectos preliminares segun el valor técnico.

Se considera la siguiente escala:

0- No satisface, 1- Aceptable a las justas, 2- suficiente 3- bien

Z
o

o N oo o1 A W DN P

Criterio de
evaluacion
Funcién
Fuerza
Materiales
Seguridad
Ergonomia
Fabricacion
Montaje
Mantenimiento
Puntaje Total PT,
100%
Puntaje Unitario
PU=PT/3

Importancia

100

%
25
10
10
20
5
15
5
10

S1

P N P W w N N T

1.90
0.63

S2

N W W NN W NN W T

2.55
0.85

(]
w

W WD NN RN - T

1.80
0.60
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Tabla 3.

Evaluacion de proyectos preliminares segun el valor econémico.

Se considera la siguiente escala:
0- Costos, 1- Medio, 2- Barato

_ Importancia S1 S2 S3
N° Factor Econémico
% P P P
1 Costo de material 40 0 3 1
2 Costo de fabricacién 35 1 1 2
3 Costes de montaje 25 0 2 1
Puntaje Total PT,
100
100% 0.35 2.05 1.35
Puntaje Unitario 0.12 0.68 0.45
PU=PT/3

3.2. Analisis econémico
A. Costos Directos

Son todos aquellos gastos que se producen ya sea por el disefio y la
fabricacion de la méquina. También considera todo el trabajo necesario

para la fabricacion y modificacion de la materia prima en producto final.
Los costos directos son los siguientes rubros:

= Materiales que forman parte del sistema.
= Servicios de fabricacion.

= Mano de obra.
Materiales para la fabricacion del sistema

Son los costos que constituyen la fabricacion del sistema de lavado por

agua a presion. Tal como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 4.

Materiales para la fabricacion

Materiales que forman parte del sistema

Descripcion Cant. C.U. Subtotal (USD)
Tanque de Agua
Llave de bola 02 25.00 50.00
Actuador neumético 01 350.00 350.00
Codo 90° galvanizado 03 1.50 4.50
Tubo de acero negro
. 20 1.50 30.00

(didmetro de 17)
Plancha de fierro negro A36

44 8.50 374.00
(36” * 10” * 3/16”)
Perno DIN M14 x 30 40 1.50 60.00
Rosca DIN M14 x 40 40 0.50 20.00
Arandelas DIN M14 x 40 40 0.25 10.00
Barra  circular  perforada
1000 X 40 X 20 mm AlSI 01 45.00 45.00
304
Cemento 03 12.50 37.50
SUBTOTAL 981.00

Sistema Hidraulico

Electrobomba centrifuga

01 1500.00 1500.00
PEDROLLO CP 200 3.0 HP
Valvula de alivio 01 105.00 105.00
Electrovalvula 1” 01 120.00 120.00
Filtros 03 15.00 45.00
Mandmetro de presion 01 20.00 20.00
Tubo de acero negro

05 1.50 7.50
(didmetro de 1)
Accesorios Hidraulicos

01 40.00 40.00
(Acoples, empaques etc.)
Motor Eléctrico 2.2 kW (3

01 850.00 850.00
Hp) Y2-100L-4
SUBTOTAL 2687.50

Sistema de Lavado

Tubo de acero negro

30 1.50 45.00

(didmetro de 1)
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Llave de bola 01 25.00 25.00

Llave check 01 22.00 22.00
Difusores 38 3.50 133.00
Codo de 90 acero galvanizado 01 1.50 1.50
Codo de 60° de acero

) 01 2.00 2.00
galvanizado
Acoples de 1”7 de acero

] 20 2.50 50.00
galvanizado
Tapas de 1”7 de acero

) 20 2.00 40.00
galvanizado
SUBTOTAL 318.00

Pintura

Anticorrosivo 05 25.00 125.00
Diluyente 10 8.50 85.00
Pintura Sintética 03 125.00 375.00
SUBTOTAL 585.00
TOTAL 4571.50

Costos de servicio

Son aquellos costos que constituyen el uso de equipos y maquinas herramientas
que no se dispone. Tal como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 5.

Costo de servicio.

Servicios de fabricacion

Descripcion Cantidad C. U Subtotal
(USD) (USD)

Adicionales 01 45.00 45.00

Discos de 03 5.50 16.50

corte

Electrodos 03 4.50 13.50

punto azul

TOTAL 75.00

Costo de la mano de obra directa

Es la fuerza de trabajo que se empled para convertir la materia prima en
producto final. Aqui se encuentran incluidas las remuneraciones, beneficios

sociales, aportes destinados a la seguridad social, horas extraordinarias y
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comisiones que perciben los obreros que desarrollan su trabajo de forma directa

en la transformacion de la materia prima.

Las actividades realizadas por dicho obrero son las que se describen a

continuacion:

= Cortes realizados en los perfiles, planchas de acero.

= Soldaduras y maquinados.
= Pintura de las piezas terminadas.

= Ensamblajes de la maquina.

Tabla 6.

Costo de mano de obra.

Mano de obra

Descripcion Cant.
Horas

Soldaduras y 40
maquinados
Fabricacion de estructura 24
Pintura 12
Ensamblaje 48
TOTAL

C.

5.00

5.50

2.50
4.00

Subtotal
(USD)
200.00

132.00
30.00
192.00
554.00

B. Costos indirectos

Son todos aquellos costos que participan en el proceso productivo, pero

que no se afiaden fisicamente al producto final. Estos costos tienen que ver

con el tiempo que dur6 la produccion y no con el producto final.

Tabla 7.

Costo de mano de obra.

Costos Indirectos

Descripcion
Electricidad
Agua
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Transporte 120.00

Alimentacién 100.00
TOTAL 370.00
C. Costos Totales
Los costos totales es la suma de los costos directos e indirectos de la
maquina, representan la inversion total a realizarse, el coste total de
fabricacion de la maquina se detalla:
Tabla 8.

Costos totales.

Costos Totales

Descripcion Subtotal (USD)

Materiales que forman parte 4571.50

del sistema

Servicios de fabricacion 75.00
Mano de obra 554.00
Costos Indirectos 370.00
SUBTOTAL 5570.50
Costos de disefio 25% 1392.62
TOTAL 6963.12

3.3. Condiciones para dimensionar

Los didmetros se dimensionan para que la velocidad en la tuberia no sea
superior a 1,5 m/s.

La tolerancia de caudales se estima en un 10%. Esto quiere decir que la
diferencia de caudal entre el difusor sometido a mas presion y el sometido a
menos presion debe ser sélo de un 10%.

La tolerancia a presiones se establece en 20 m.c.a, (metros de columna de
agua) pero la reduciremos a 15 m.c.a (metros de columna de agua) por
precaucion. Esto quiere decir que la pérdida de carga en red de transporte y
en el sector mas desfavorable, no debe ser superior a 15 m.c.a. (metros de

columna de agua).
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Tabla 9.

Caracteristicas de la tuberia

Datos recopilados el disefio del sistema de lavado semiautomatico por inyeccién de

agua

Longitud total de tuberia (m) 20

Tabla 10.
Especificaciones del agua

Datos especificos del Agua a 5°C

Cinematica 10°0 (m?/s)

- 1.519
Viscosidad del agua a 5°C o
Dinamica 1030 (kg/m.s)
1.519
Densidad del agua a 5°C,
1000.0

OoooD Okg/miO 0

3.4. Calculo del Caudal de la tuberia a la salida del tanque de almacenamiento:

Para determinar el tipo de flujo tenemos que usar la siguiente expresion:

Ecuacion 1. Caudal de la tuberia a la salida del tanque

D e
tub © VHIO
Re =————

Heinem

Donde:
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Duwb: diametro de la tuberia, mm
Vh20: velocidad del fluido, m/s

Hcinem. Viscosidad cinematica del agua, m?/s

Entonces si reemplazamos los valores que usaremos en nuestro sistema

semiautomatico

Si Dwb= 25.4mm. (0.0254 m, para la tuberia a la salida del tanque de
almacenamiento)
Heinem= 1.519*%10° m?/s (para el agua a 5°C)

VH20=1.5 m/s

Entonces el tipo de flujo es:

0.0254 = 1.5
g = —— = 25082.29
1.519 = 107%
Si: Para Re < 2000 el flujo es laminar

Para Re > 4000 el flujo es turbulento
Por lo tanto: Se trata de un flujo de tipo turbulento.

Nota: Para 2000 < Re < 4000, el flujo puede ser laminar o turbulento (zona de

transicion).
3.5. Caélculo del caudal en tuberia en el tanque: (Qtub)
Ecuacion 2. Caudal de la tuberia en el tanque
_ Qrub _ Qtub _ 4Qtub

Ugzo — = 1 . 2
A (ﬂ‘- = Dtubj = Dtub
4

Despejando,
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T EDL ¥ Vg0
tub 4

% (0.0254)% = (1.5 me I
Qeur = ( 4 ) (15) =76+107* —=0.76 —
iy 5

3.6. Célculo de tanque de almacenamiento.
Material: fierro negro
Densidad del fierro negro: 7850 kg/m?®
Espesor de plancha de fierro negro A36 de espesor 3/16”: 4.7 mm (4.7%10 m)
Altura del tanque de almacenamiento: htang=1.60 m
Didmetro del tanque. dtang=2 m
Densidad del agua: 1000kg/m?3

Didmetro tuberia a la salida del tanque: 25.4 mm (0.0254 m).
Caudal de salida (Qsal): @gz; = Qe = 7.6 % 1[!“"“? =0.76 ;

3.7. Calculo de velocidad de salida del agua.

Ecuacion 3. Caudal de la velocidad del agua

- — Q;?rz!
Xal 5

tubaria

476 =107%
Ve y —————————
Sal % (0.02542

Voo = 1.50 m/s

3.8. Célculo masa del tanque de fierro negro: (Mtang)
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Ecuacion 4. Masa del tanque

% (Dling — ding).
tang = Pfisrr::- = [: En:_ = j *h

m tang

ms(28-15953% )

Mg = 7850 * ( }=1.60

Mrang = 185.24 kg (0.185 ton)

Esta masa vendria a ser la masa total de la estructura del tanque la carcasa
externa que seria un aproximado de 185 kg de masa que al multiplicarlo por la
9,807 m/s? lo que nos da un peso de 1816.65 N (1.82 kN)

3.9. Célculo masa del tanque con agua: (mH20)

Ecuacion 5. Masa del tanque con agua

_ - TE (Drr.znq - Eetﬂ?‘!q]‘ « b
My20 = Py2o ® 4 ) tang

r - z
m+(2-2(47+107%))

Myp = 1000 * ( ) =1.60

Mypp = 4979.41 kg (4.98 ton)

Esta masa vendria a ser la masa total de agua que se almacenara en el tanque y
que serd un aproximado de 4979.41 kg de masa que al multiplicarlo por la 9,807
m/s? lo que nos da un peso de 48833.07 N (48.83 kN)

3.10. Célculo del volumen total del tanque con agua: (Vtanq)

Sabemos que el tanque sera llenando por una linea de tuberia que vendra de la
linea principal del sistema de agua de la empresa Palmas de Shanusi que dotara

de agua constantemente al tanque de volumen:

Ecuacion 6. Volumen total del tanque con agua.

Viang = m.reh
Viang = 3-1416( 1)>.1.6 = 5.027m°
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I

tang

= 5.027m* (50271)

El volumen del tanque es de aproximadamente de 5 m3 (5000 ) y es que se usara
para lavar las toneladas de racimos de palma que se procesaran por una hora en
el redler. A continuacion, se calcula el flujo de racimos de palma que se

procesara por hora.

3.11. Célculo de la cantidad de flujo masico: (mpaim)

Sabemos que la cantidad de flujo méasico es 5 toneladas por cada 3 minutos.
Entonces por hora seré:

Ecuacion 7. Cantidad de flujo masico.

. c ton  60min 100 tan
T 1 = o = JES—
paim 3min 1h h

3.12. Célculo de la fuerza de presion en la tuberia del tanque: (Pwb)

Es la fuerza ejercida a la salida de la tuberia del tanque de almacenamiento de
agua para el lavado de los racimos de palma, como esté establecido para nuestro
disefio tenemos una presion de trabajo de 2 bares (0.2 Mpa o 29.01 psi). Se

calcula usando la siguiente expresion:

Ecuacion 8. Masa del tanque

P _ Ftub
tub _,51
tub
D2
_ . _ ' tub
Frub - Prub J!r:‘alrul'.' - Frub ET

Donde:

Puwb: Presion de la tuberia del tanque de almacenamiento, MPa
dwb= didmetro de la tuberia, m

Fub: Fuerza de presion, N
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Reemplazando, tenemos:
Pwp=2 bar (0.2 MPa)
Dtub=0.0254m

= 0.02547

F.,=02=10%= 2

F,,, =10134 N

3.13. Dimensionado de las tuberias:

Para homogeneizar y hacer una buena optimizacion de nuestra instalacion, se
determind usar tuberias de PEBD, el diametro exterior es de 25.4 mm (Dext) Y
didmetro interior es de 23.1 mm (Dint) para todos los ramales que se disefien

para porta-goteros.

Para asegurar que se cumpla las condiciones técnicas, se calculdé el méaximo
namero de aspersores de aspersion posibles que se coloc6 en cada ramal, de

difusores de aspersion.

3.13.1. Célculo del numero de difusores de aspersion: (n)

Para calcular el nimero de difusores de aspersion maximos, se considerd
el caudal de la tuberia del tanque de almacenamiento (Qwbs = 0.76 I/s =
45.6 1/min) que es el total de fluido que se distribuye por las tuberias de
lavado. Si cada tobera arroja 0.02 I/s (Qwb = 0.02 I/s = 1.2 I/min),

entonces
Usamos la expresion:

Ecuacion 9. Numero de difusores de aspersion

Qiwpy = Qipp, *n =002 %=n

. 0.76
= e _ 076 _ 55,
0.02 0.02
Redondeando se necesitan 40 toberas de aspersion por ramal y cada
tobera de aspersion inyecta 0.02 litros por segundo de agua, entonces:
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3.13.2. Célculo de la potencia de la bomba: (Pbom)

Sabemos que el rendimiento (1) deseado de la bomba fue de 75%, asi que

para calcular la potencia de la bomba hidraulica se calculdé usando la
siguiente expresion:

Ecuacion 10. Masa del tanque

_ Wy Frs m=g=es V

F = = = o —

bom t t t v
m=g=s V o

Pbom:fHE:PHZGgggsxqrub

Pyom = Yuzo * 5% Qe
Donde:
YH20: Peso especifico del agua, N/m®
s: Longitud total de tuberia, m
Qub: caudal de la tuberia, m%/s

Reemplazando,
= 9807 N
Vyzo — m3

3

T
Q.up =76 %107 % —
5

5=20m

Reemplazando:

N=m kN =m K
Pyom =9807+20=76= 107% = 1490.66 = 1.49 = 1.49 —j
5 s s

P, = 1.49 kW (1.99 HP)
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Usando el siguiente cuadro de especificaciones de distintos rangos de trabajo de los
diferentes tipos de bombas hidraulicas mas empleadas (Ver Anexo N)
Tabla 11.

Rangos de trabajo de bombas hidraulicas

Caudal méaximo (m3/h) 9.6
Revoluciones de Operacion
2900
(R.P.M)
Presion Nominal (bar) 6.0-10

_ Electrobomba de superficie
Tipo de Bomba

PEDROLLO serie CP
Modelo/ CP 190.
Tipo Ide Instalacion/ Trifasical 60Hz
Frecuencia

3.13.3. Célculo de la potencia requerida del motor: (Pmot)

Sistemas Hidroneumaticos C.A, nos menciona que las bombas
centrifugas o del tipo que sean, deben ser seleccionadas para que trabajen
en contra de una carga igual o mayor a la presién maxima en el tanque

hidroneumatico.

Para el calculo de la potencia del motor eléctrico que vaya a accionar la
bomba, se calculé usando las mismas consideraciones para el célculo de

los sistemas de tanque-tanque, para ello usamos la siguiente expresion:

Ecuacion 11. Potencia requerida del motor

Si son motores trifasicos usamos la expresion.

Fmot =13+ 'Pbom

Si son motores monofésicos usamos la expresion.

Pmor =15+ Pbpm

Entonces si la potencia de la bomba centrifuga que usaremos es de 1.49

kW (1.99HP), el valor de la potencia del motor eléctrico sera:
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Ppoe = 1.3 * 1.49 = 1.937 kW
Pppo: = 1.94 kW (2.6 HP)

Del mismo modo usamos el siguiente cuadro de especificaciones técnicas
para motores eléctricos tomamos los datos para el motor empleado en
nuestro sistema (Ver Anexo J)

Tabla 12.

Especificaciones técnicas de motores eléctricos

Potencia (kW) 2.2 KW
R.P.M 1420
Amperios (A) 51A
Eficiencia (1) 80%
Proteccion/ Aislamiento IP 55/ Clase F
Modelo Y2-100L1-4

Tipo de Instalacion/

) Trifasica/ 50Hz
frecuencia

3.14. Anélisis Econdmico y Financiero
3.14.1. Costos

A. Analisis del flujo efectivo y rentabilidad del sistema semiautomatico de

lavado por inyeccion de agua

Para Poder calcular la viabilidad del sistema del sistema semiautomatico
de lavado por inyeccién de agua debemos tener en cuenta los siguientes
criterios de evaluacién de factibilidad que son el calculo del Valor Actual

Neto y de la Tasa Interna de Retorno. Para ello debemos saber lo
siguiente.
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Periodos en que se usara el sistema (Afios) 5.00

Inversién en el sistema y equipos ($) 6963.12

Depreciacion 5.00%

Entonces para poder calcular el proyecto de inversion debemos calcular
el flujo de beneficio Neto que viene hacer la diferencia entre el flujo
Beneficio y el flujo de costo, es decir, el flujo de ganancia anual que se
obtendréa de la instalacion del semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua, asi como los costos que demandaran anualmente dicha instalacion.

Estos flujos se distribuyen de la siguiente manera:

Tabla 13.

Analisis del Proyecto de Inversién

Anélisis del Proyecto de Inversion

TASA DSCTO 5%
Afo Flujo Beneficio (+) Flujo Costo (-) Flujo Beneficio Neto
3) 3 9)
0 - 6963.12 -6963.12
1 6500.00 4007.50 2492.50
2 5175.00 3207.13 1967.87
3 6933.75 4446.77 2486.98
4 8780.44 3724.43 5056.01
5 6230.50 4780.50 1450.00

Célculo del Valor Actual Neto: (VAN)

Conocemos lo siguiente:

'Frl Fl Fl
: + : St
(1 + Lriscrr.:-j (1 + Ldscmj‘ (1 + Ldscmj

VAN = —I, +

Reemplazando;
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TASA DSCTO 5.0%
VAN: $ 4,639.66

Como vemos nuestro VAN sale positivo y mayor a cero por lo que se
concluye que es factible poder realizar el disefio del sistema

semiautomatico de lavado por inyeccion de agua.

Ahora, para calcular el TIR, debemos crear una interpolacion para que el
VAN sea lo mas cercano posible a cero para un valor negativo y positivo

que se acerque a CERO. Por lo tanto. Es decir:

F Fy F

° (1 + Lﬂ'j‘ctﬂj (1 + I’dscro]‘ (1 + I’dscro]n

VAN =0

Entonces reemplazamos en la ecuacion anterior los valores de la tasa de

descuento y vemos qué valores acercan el VAN a cero y estos valores

son:
TASA DSCTO 25.7%
VAN $ 12.07
TASA DSCTO 31.8%
VAN $ -8.49

Ahora para encontrar el VAN igual a CERO, debemos de interpolar
los valores encontrados de tal forma que nos permita encontrar la tasa

que permita que nuestro VAN sea CERO, esto es:

25.7% $ 12.07

TIR $ -
31.8% $ -8.49
TIR 29.26%
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IV. DISCUSION:

Nuestro tanque de almacenamiento lo hemos dimensionado con una altura de 1.60
m y un radio de base de 2 m por lo que nos da un volumen aproximadamente de
5.027m?. Para esto tenemos que nuestro tanque sera llenado con una tuberia auxiliar
que vendra de la linea principal de distribucidn por la parte superior de tal modo que
la capacidad de almacenamiento se mantendra siempre con ese volumen para que se
asegure una capacidad de lavado constante con el fin de dar un servicio de lavado a
presion.

Un pardmetro muy importante es la velocidad de salida de la tuberia que se conecta
del tanque de almacenamiento con las lineas de los difusores de aspersion de
presion, la velocidad de 1.50 m/s, lo que sugiere una velocidad a la salida de presion
media-elevada. Con un caudal considerable a la salida de 7.6*10* m%s y con un
diametro de tuberia de 1 pulgadas (0.0254 m), esto permitio elevar la presion de
inyeccion para el lavado de los racimos de palma.

Para calcular el nimero de toberas de aspersion, usamos un rendimiento () del 75%
y una presion de trabajo de 2.0 bar (0.2 MPa), con una longitud de tuberia de
distribucion de 20.0 m y con 40 toberas de aspersion por ramal.

Para el calculo de las fuerzas de presion en las tuberias, que viene a ser la fuerza
ejercida a la salida de la tuberia del tanque de almacenamiento de agua para el
lavado de los racimos de palma, lo establecimos considerando que tenemos una
presion de trabajo de 2 bar (0.2 MPa 0 29.01 psi) y nos dio un valor de 101.34 N.
Para calcular la potencia de nuestra bomba centrifuga se consideraron factores como
el peso especifico del agua (YH2O:), la longitud total de tuberia (s) y el caudal de la
tuberia (Qtub), lo que dio como resultado una potencia de 1.49 kW, que en realidad
no es muy potencia muy grande dado los pardmetros de presién y fuerza de
impulsion de nuestro sistema de lavado semiautomatico de lavado.

Para calcular del motor de nuestra bomba centrifuga, la potencia de operacion de

1.94 kW, se seleccion6 un motor modelo Y2-100L1-4, de 4 polos con una velocidad
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de 1420 RPM vy eficiencia 80% aproximadamente, de tipo trifasica y de 50Hz de
frecuencia (ver Anexo H)

Se controlara el llenado del tanque sistema de almacenamiento mediante un control
nivel de nivel eléctrico, el cual, al bajar el nivel del agua en dicho tanque, manda
una sefial para que se apertura la linea de agua que viene de la linea principal,
mediante una tuberia que viene de la linea principal. Al mismo tiempo, en el sistema
de Redler, se instalo un sensor infrarrojo de movimiento que, al detectar la aparicion
de los racimos de palma, este emite una sefial de apertura del sistema de lavado por
agua de manera semiautomética de los racimos de palma. (Ver Anexo E para
especificaciones)

Finalmente, hemos determinado el analisis de factibilidad de la inversion de fabricar
el sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua, realizando el célculo
del VAN (Valor Actual Neto) que debe ser un valor positivo y mayor a cero para
que la inversion sea factible, es decir, la ejecucion del sistema semiautomatico de
inyeccidn de agua. Para nuestro caso, realizando una inversion total de 6963.12.00
dolares, obtenemos un VAN de 4,639.66 ddlares con una tasa de descuento del 5%,
lo que significa que en 5 afios mi utilidad de explotar dicha maquina obtendré una
ganancia futura por ese monto que es casi 0.75 veces mas que lo invertido, esto lo
Ilamamos el margen de costo-beneficio. Del mismo modo el TIR (Tasa Interna de
retorno) es de 29.26% por lo que este parametro indica que las ganancias obtenidas
anualmente seran en 29.26% anualmente. Estos dos parametros permiten determinar

la factibilidad o no de un proyecto de inversion.
4.1. Planos.

Los planos del disefio de un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de
agua se presentan en el (Anexo P) en donde se encontrara la fabricacion de las

partes de la maquina.
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V. CONCLUSIONES

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

Se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de agua que
disminuya el desgaste en las prensas de la linea de produccion mediante un
sistema de toberas de aspersion conectados por una tuberia de distribucion y un

sistema de control semiautomatico.

Aplicar procedimientos de lavado de racimos para el cuidado del medio

ambiente.

Considerar capacitacion para los operadores del sistema de lavado para evitar

perjuicios humanos o materiales.

Seria conveniente agregarle a este disefio un sistema de recuperacion de aguas
residuales después del lavado de los racimos de palma a fin de que se pueda
reutilizar esta masa acuifera que se pierde dia a dia, por el proceso, con la
intencion de reducir el impacto al medio ambiente y de esta manera poder

mejorar la forma como estar en armonia con el medio ambiente.

Se debe considera emplear el manual de operacidén y mantenimiento, esto es muy
importante, para hacer un correcto uso y manipulacion de los equipos y

accesorios que forman parte del sistema para evitar casos e imprevistos.

Aplicar normas basadas en la gestion de los procesos, asi como la calidad del

proceso de lavado y reducir asi mismo el desgaste de las prensas.
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VI. RECOMENDACIONES

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Realizar un plan de mantenimiento para los equipos y accesorios del sistema de

lavado.

Aplicar procedimientos de lavado de racimos para el cuidado del medio

ambiente.

Considerar capacitacion para los operadores del sistema de lavado para evitar

perjuicios humanos o materiales.

Seria conveniente agregarle a este disefio un sistema de recuperaciéon de aguas
residuales después del lavado de los racimos de palma a fin de que se pueda
reutilizar esta masa acuifera que se pierde dia a dia, por el proceso, con la
intencion de reducir el impacto al medio ambiente y de esta manera poder

mejorar la forma como estar en armonia con el medio ambiente.

Se debe considera emplear el manual de operacion y mantenimiento, esto es muy
importante, para hacer un correcto uso y manipulacion de los equipos y

accesorios que forman parte del sistema para evitar casos e imprevistos.

6.6. Aplicar normas basadas en la gestién de los procesos, asi como la calidad del

proceso de lavado y reducir asi mismo el desgaste de las prensas.
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ANEXO A: MATRIZ DE CONSISTENCIA

L T Metodologia

Problema Objetivos Hipotesis Disefio Poblaciéon | Muestra Instrumento
Problema general: Objetivo general Hipdtesis general Descriptivo Industrias  del | Industrias instrumentos
¢En qué medida el sistema semiautomatico de | proponer un sistema semiautomatico de lavado | Se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion de | Propositivo. shanusi del shanusi | ficha de
lavado por inyeccion de agua disminuira el | por inyeccion de agua que disminuya el desgaste | agua entonces disminuira el desgaste de las prensas de la linea de recoleccion de
desgaste en las prensas de la linea de produccién de | €N 1as prensas de la linea de produccion de aceite | hroqyccion de aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018. datos(encuesta)
aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018. Ficha de
2018? Hipo6tesis especificas observacion

Problemas especificos

e ;COomo seleccionamos los  componentes
adecuados para un sistema semiautomaético de
lavado por inyeccion de agua que disminuya el
desgaste en las prensas de la linea de produccion
de aceite en industrias del Shanusi en
Yurimaguas, 2018?

e (COmo un sistema semiautomatico de lavado
por inyeccién de agua mejora la presion
hidraulica en el difusor de lavado y que
disminuya el desgaste en las prensas de la linea
de produccién de aceite en industrias del
Shanusi en Yurimaguas, 2018?

e ,COmo un sistema semiautomatico de lavado
por inyeccion de agua mejora la fuerza
hidraulica a la salida de la boquilla y que
disminuya el desgaste en las prensas de la linea
de produccién de aceite en industrias del
Shanusi en Yurimaguas, 2018?

e ,CoOmo un sistema semiautomatico de lavado por
inyeccién de agua que mejora la extraccion del
volumen de material sélido extraido del proceso
de lavado y que disminuya el desgaste en las
prensas de la linea de produccién de aceite en

Objetivos especificos

o Seleccionar los componentes adecuados para
un sistema semiautomatico de lavado por
inyeccién de agua que disminuya el desgaste
en las prensas de la linea de produccion de
aceite en industrias del Shanusi en
Yurimaguas, 2018.

e proponer un sistema semiautomatico de
lavado por inyeccion de agua que mejore la
presion hidraulica en el difusor de lavado y
disminuya el desgaste en las prensas de la
linea de produccién de aceite en industrias del
Shanusi en Yurimaguas, 2018.

e Proponer un sistema semiautomatico de
lavado por inyeccion de agua que mejore la
fuerza hidraulica a la salida de la boquilla y
disminuya el desgaste en las prensas de la
linea de produccién de aceite en industrias del
Shanusi en Yurimaguas, 2018.

o Proponer un sistema semiautomatico de lavado
por inyeccion de agua que mejore la
extraccion del volumen de material solido
extraido del proceso de lavado y disminuya el
desgaste en las prensas de la linea de
produccion de aceite en industrias del Shanusi
en Yurimaguas, 2018.

e Si se selecciona los componentes adecuados para un sistema
semiautomatico de lavado por inyeccion de agua entonces
disminuira el desgaste en las prensas de la linea de produccion de
aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

e Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccién
de agua que mejore la presion hidraulica en el difusor de lavado
entonces disminuird el desgaste en las prensas de la linea de
produccion de aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas,
2018.

o Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccién
de agua que mejore la presion hidraulica en el difusor de lavado y
disminuya el desgaste en las prensas de la linea de produccion de
aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018.

e Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccién
de agua que mejore la fuerza hidraulica a la salida de la boquilla
entonces disminuira el desgaste en las prensas de la linea de
produccion de aceite en industrias del Shanusi en Yurimaguas,
2018.

o Si se propone un sistema semiautomatico de lavado por inyeccion
de agua que mejore la extraccion del volumen de material sélido
extraido del proceso de lavado entonces disminuira el desgaste en
las prensas de la linea de produccion de aceite en industrias del

Shanusi en Yurimaguas, 2018.

experimental




industrias del Shanusi en Yurimaguas, 2018?

ANEXO B: OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion conceptual Dimensiones Indicadores Escala Tipo
Longitud
Tanque gle Altura
almacenamiento Intervalo
Ancho
Presion
Caudal Razén
Se trata de una técnica de
limpieza que utiliza la alta Electrobomba Ten§|on
Variable independiente - . Corriente
presion del agua sustituyendo Potencia Intervalo
“Sistema semiautomatico la accion mecanica y manual Rpm Cuantitativo
de lavado por inyeccion de | necesaria para la eliminacion
agua” de la suciedad en las Nro. Difusores de aspersion. Razon
superficies. Sistema de tuberias
Diametro de tobera
Presion fluido Intervalo
Material extraido Volumen
Intervalo
Variable dependiente El desgaste se define como la Diametro inicial de tornillo
Diametro del tornillo o
Intervalo Cuantitativo

“El desgaste en las prensas
de la linea de produccion de
aceite.”

disminucién de material asi
como el dafio a nivel de

superficie

Desgaste sin-fin

Espesor inicial del hélices

Espesor de las hélices




ANEXO C: FOTOGRAFIAS

Imagen 3. Sistema reldler Imagen 4. Tolva de recepcion

Imagen 2 .Vista lateral redler Imagen 1. Vista frontal redler



Imagen 5. Vista lateral redler Imagen 6. Sestas llenas de racimos
de palma

Imagen 7. Vista superior de sesta



El Redler estad compuesto por los sigulentes elementos:

— Plataforma

Unidad de
Mando

O O X m =z >»

Unidad ——
Tensora

Modulos

Escalera

O 4> mr O m=X

LVAS DE RECIBO

DATOS TECNICOS
REQUERIMIENTOS



Energia eléctrica: Tension de la red 3 fases 440 V. 60Hz

DATOS SOBRE EL PRODUCTO

Producto a tratar: Racimos de fruto fresco provenientes de la tolva

DATOS DEL EQUIPO

Funciones: Recibir los racimos de fruto almacenados en la tolva y transportarlo
hacia el proceso de fracturacion.

Capacidad: 60 ton / h FFB

Largo total aprox.: 30,69 m

Medio de accionamiento: Motorreductor Flender, D128M13SB4 (6.6Kw), salida a
Fs. 1.1

Potencia reductor: 8.8 HP

Velocidad reductor: 13.1 RPM

Velocidad equipo: 7 RPM



ANEXO E: CARACTERISTICAS DE ALGUNOS EQUIPOS COMERCIALES PARA LAVADO A PRESION DE VEHICULOS

Cuadro 2.1. Detalle de algunos equipos comerciales para lavado a presién de vehiculos!”.
Flujo Temperatura
Presion Presién de Flujo de agua de operacién  Potencia Tipo de
Serie P P agua Q del agua w 3
(psi) (kPa) 0 10* (m’/s) T kW) operacién
(L/h) °C)
Portall HD801 B 2100 14480 650 1,81 Menora60°C 5,5 Gasolina
Portatil HD 5255 1350 9308 - - Menor a 60 °C - Conexién 110 V
Portatil HD 651 1700 11722 550 1,53 Menor a 60 °C » Conexién 110 V
Portitil HD 658 2200 480 1,33 Menor a 60 °C Conexién 230 V
Es"’H‘I‘;’\'}}";‘i SB . 5 500 1,39 Menora60°C 3.7 400V Trifasico
Portétil HDS 855S 2100 14480 < . Menor a 60 °C B 220V
Monofasico
Portitil HD 1094 3100 21375 = = Menor a 60 °C 5 220 V Trifasico
Portatil HD 1050 B 3300 22754 930 2,58 Menor a 60 °C 13 Gasolina
Portétil HDS 895S 2600 17927 1000 2,78 Hasta 150 °C e 220V Trifasico
Es‘aﬂ%‘g’?;;f;_‘rw 2000 13790 ?02003 1,67a3,33  Hasta 140 °C . Trifésica 220 V

ANEXO F: CUADRO DE CONSUMO DE AGUA EN ALGUNOS METODOS PARA LAVADO DE VEHICULOS

Cuadro 2.2. Consumo de agua en algunos métodos para lavado de vehiculos!?!.

Consumo promedio

Tipo de lavado 0
(L/vehiculo)
Manual con manguera (sin cerrar la llave) 500
Esponja/balde o0 manguera con boquilla 50
Automatico sin reciclaje de agua 200 a 300
Automatico con reciclaje de agua 75a 100

Lavado con lanza de alta presion 40 a 50




ANEXO G: LONGITUDES DE TRAMO RECTO EN AGUAS ARRIBA

Accesorio ylo Dispositivo Valorde
conexion 0.20 | 0.30 | 0,40 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.75
, Tobera 14 16 18 | 20 | 26 | 28 | 36
S Venturi --- | 050 | 150 | 150 | 300 | 400 | 460
Dos codos en el Tobera 14 16 18 20 26 36 42
mismo plano Venturi -«- | 150 | 1.50 | 250 | 3.50 | 4.50 | 4.50
Dos codos en Tobera 34 34 36 40 48 62 70
planos distintos Venturi --- | 050 | 0.50 | 8.50 | 17.50| 27.50 |29.50
: Tobera 5 5 5 6 9 14 | 22
el Venturi .-~ | 050 | 250 | 550 | 850 | 10.50 | 11.50
Etoansiin Tobera 16 16 16 18 22 30 38
Venturi --- | 150 | 1.50 | 250 | 3.50 | 550 | 6.50
Vélvula de globo Tobera 8] 18 | 2.} '22'| 26| 32 | 38
abierta Venturi ---| 150 | 250 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 450
Vélvula de compuerta |  Tobera 120 Vi 12 A2 12 14 | 20 | 24
abierta Venturi - | 150 | 250 | 3.50 | 450 | 550 | 5.50
ANEXO H: DIMENSIONES MAXIMAS Y MINIMAS
Ventu
Variable I—ico | Fundicion | Ghapa Dal Tobera
D (mm) 200 100 50
D, (mm) 1,200 800 250 500 630
P 0.40 0.30 0.40 0.30 0,20
B 0.70 0.75 0.80




ANEXO I: COMPONENTES QUE SE USAN PARA LA INSTALACION
DEL SISTEMA DE LAVADO
A.DIFUSORES

El riego mediante difusores lo utilizaremos en los parterres de césped (Ver
Planos del sistema hidraulico) para evitar que el agua alcance zonas no deseadas
como caminos y aceras. Las zonas regadas con difusores tendran que tener un

solape de alrededor del 100 % para que haya una gran homogeneidad de riego y

que todas las zonas reciban la misma agua.
Los difusores que hemos elegido
Caracteristicas
= Difusores de aspersion regulables de tipo VAN o similar
= 2 alturas de emergencia
= Ajuste perfecto del sector a regar mediante un sistema de trinquete
= Junta de estanqueidad activa por presion
= Muelle muy potente en acero inoxidable
= Tornillo de ajuste del caudal y del alcance
= Filtro situado en la misma tobera

Especificaciones

=  Presion: 1,0 a 2,5 bares



Alcance: 4,3 hasta 5,5m.
Dimensiones

= Entrada roscada: 1/2"

= Diametro expuesto: 3,2 cm

= Altura de emergencia: 10,2 cm

Los difusores de aspersion, dependiendo del &ngulo de emision del difusor y
de la presion a la que trabaje, emitiran un caudal u otro. Aunque la presion de
trabajo sea de 2,0 bar, hemos dimensionado los difusores con un radio de 4m,
como caso mas desfavorable, para reducir la influencia de los factores
medioambientales, y asegurar un funcionamiento 6ptimo del riego. Los

caudales emitidos por emisor segun el angulo seran:

Serie 18-VAN
; Caudal
Angulo Tobers= par m m'h Emm/h & mmh
(m¥h) 360° 10 43 098 52 80
15 48 107 47 55
20 54 120 41 48
21 55 121 40 46
270° 10 43 072 52 &0
9Q° 0,24 15 48 080 47 55
20 54 080 41 48
21 55 081 40 46
180° 10 43 048 52 60
15 48 054 47 55
180° 0,48 20 54 060 41 48
21 55 061 40 48
90° 10 43 024 52 60
15 48 027 47 55
20 54 030 41 48
270° 0,72 21 55 030 40 46
360° 0,96




B. Electrovalvulas

Son valvulas de apertura y cierre, que efectian las maniobras en funcion de la

corriente eléctrica que les llega desde un programador de riego.

En cada sector de riego se instalard una electrovalvula con las siguientes

caracteristicas:

= Electrovalvula de plastico (PE)

= Cierre hermético

= Caudal de 1 hasta 20 m%/h

= Presion de funcionamiento de 1 a 10,4 bares
» Regulador de caudal

= Filtro auto limpiante de malla de nylon

= Solenoide sumergido en una resina de proteccion
= Solenoide de 24V, 50-60 Hz; Potencia: 6 W
= Corriente de arranque: 0,41 A (9,9 VA)

= Corriente de régimen: 0,23 A (5,5 VA)

Utilizaremos un cable multiconductor para conducir la corriente eléctrica
desde la regleta de conexién del programador hacia las electrovélvulas. S =
0,08 mmZ.



C.Cajas

Se empleardn cajas de PE de alta densidad, con tapa de cierre mediante

tornillo, para cada una de las valvulas para tener un fécil acceso a las mismas.

Las aperturas para su colocacion en el terreno se realizaran al mismo tiempo

que se hacen para la instalacion de tuberias.

Caracteristicas de las cajas:

Dimensiones: hay cajas de diferentes dimensiones 40x40x40 Y
60x60x60 cm

= Tasa de carga estatica vertical: 17 Kg/cm?
* Punto de rotura: 21,37-37,92 N/mm? (ISO 1926)
= Temperatura de flexion: 73-82° C

= Densidad: 0,955 g/m?® (1SO 8962)






TECHNICAL DATA

ANEXO J: MOTORES ELECTRICO

Model e at 380Vt Spesd En. Power Laeiwd smios pLAROESH s Max
aw) 73 (s/mim) %) factor o | T i | Tesediews
Synchronous Speed 1500c/min{4 poles

0.12 044 1400 57 072 2.2 4.5 22
018 0.62 1400 60 073 22 45 22
0.25 0.79 1400 65 074 22 55 22
037 1.12 1400 67 0.75 22 55 2.2
0.55 1.6 14200 71 0.75 22 55 22
075 20 1400 73 0.77 3 50 22
1.1 29 1400 i5 077 22 6.0 2%
1.5 3.7 1400 i8 0.79 22 60 22
22 5.3 5420 80 o8 22 7.0 22
3.0 &8 1420 82 0.82 22 7.0 22
40 &8 1540 84 .82 22 7.0 22
5.5 1.8 1440 55 0.83 22 7.0 22
7.5 155 1440 87 0.84 20 7.0 20
11.0 223 1560 83 0.85 20 7.0 2.2
150 30 1460 ] 085 20 7.0 22
185 35 4 1470 905 085 22 7.5 22
220 431 1470 o 0.85 22 7.5 2.2
30.0 57.4 1470 o2 085 22 7.5 22
37.0 59.9 1480 925 0.87 22 7.5 22
450 847 1380 28 o.87 22 75 22
S5 103 1480 930 0.89 22 7.0 22
75 140 1480 938 0.85 22 7.0 22
S0 167 1490 942 0.85 22 7.0 22
110 201 1420 945 0.87 2.1 5.9 22
132 240 1490 948 0.87 21 59 22
160 287 1450 949 0838 2.1 5.9 2.2
200 350 1490 950 088 23 65 22
250 443 53285 953 0.88 23 68 22
315 556 1485 956 0.89 22 59 22

Especificaciones Técnicas
Linea Norma IEC Estandar.
Motor Trifasico 50 Hz.

Tension Nominal: 0,25 HP a 4 HP 220/380v y 5,5 HP a 50 HP 380/660v.

Proteccion IP 55 - Aislacion Clase F.

Fuente: Motores Electricos. https://www.benoit.cl/motor2.htm

Factor de servicio 1,1.

Servicio continuo S1 / Montaje B3.

Carcasa de Aluminio desde 0,25 HP a 10 HP.
Carcasa de Hierro fundido desde 15 HP a 50 HP.



https://www.benoit.cl/motor2.htm

ANEXO K: ACOPLES

S CATALOGO DE ACOPLES RAPIDOS
mancueras
=... 150 3001 200 Acoples hidraulicos

Acoples hidraulico tipo John Deere

Punta de acople rapido hidraulico sello de bola cromada y cuerpo zincado para protec-
cién a la corrosion. OEM John Deere RE-11447.

Especificaciones

Medida del puerto en pulgadas 112
Presion PSI 3000
Flujo GPM

Rango temperatura sellos std -40°F a 250° F

5060 Acople Macho

Codigo Numero de Rosca Material | Tipo de

parte hembra NPTF | cuerpo sello
011188106 5060-4 12" Acero bola




S i CATALOGO DE ACOPLES RAPIDOS

mancsueras )
s.a. i Acoples agua alto flujo

Serie ST Acoples para alto flujo agua

La serie ST de acoples rapidos sin valvula son disenados para aplicaciones donde un
maximo flujo es requerido. Su acabado interno liso le provee menor pérdida de presion
que otros acoples rapidos. Disefniado para aplicaciones en agua a presion, lavadoras de
carpetas y muebles y sistemas de enfriamiento en moldes.

Especificaciones

Medida del puerto en pulgadas 12" 3/4

Presion PSI 2200 1700
Flujo GPM 12 28

Rango temperatura sellos std -40°F a 250° F

BST Acople Hembra

Codigo Numero de Rosca Material
parte hembra NPTF cuerpo
011BST04 BST04 1/2" Bronce
BST-N Acople Macho m
Codigo Numero de Rosca Material
parte hembra NPTF cuerpo
011BSTNO4 BSTNO4 1/2" Bronce
011BSTNO6 BSTNO6 3/4" Bronce




ANEXO L: PERDIDAS DE CARGA EN ACCESORIOS

PERDIDA DE CARGA EN ACCESORIOS
(Subindice 1= aguas arriba y subindice 2= aguas abajo)

Accesorio Perdida de carga media

1.De deposito a tuberia-conexion a ras de la pared

a)Perdida a la entrada 0.50%*V2/2g
b)Tuberia entrante 1.00%V2/2g
2.De tuberia a deposito-perdida a la salida 1.00*V2/2g

3. Ensanchamiento brusco (V1-V2)2/2g
4. Codos, accesorios, valvulas* k*V2/2g

Algunos valores corrientes de k son:

45 grados, codo 0.35a0.45
90 grados, codo 0.50a0.75
Tes 1.50a2.00
Valvulas de compuerta (abierta) aprox. 0.25
Valvula de control (abierta) aprox. 3.00

* Veanse manuales de hidraulica para mas detalles.




ANEXO M: REGISTRO DE VALIDACION

Longitud
Volumen

Altura
tanque

Ancho
Fuerza de Masa
compresion Aceleracion

., Fuerza

Presion
bomba .,

Seccion
Potencia Fresion
Bomba Caudal

Diametro
Caudal

Velocidad
Fuerza Presion
Presion

Area

tuberia




wf
cP

ANEXO N: BOMBAS CENTRIFUGAS

Electrobombas centrifugas

CAMPO DE PRESTACIONES
* Candal hasta 160 Limin (96 o'/
® Altara manométics hasta $6 m

LIMITES DE UTILIZO
AU B0 ASIrACKON MANDNWEC hasta 7 m
® Tomperatura gl liguido de 10 °C hasta +90 °C
¢ Termparatura amblente hasta +40 °C
* Prosion maxima en ol cusrpo de la bomba:
6 bar para CP 1001 30- 152150168

<10 bat para CF 170.90.200

* Funcionambento coninio $1

EJECUCION Y NORMAS DE SEGURIDAD

EN03XSA EN 600841
1K€ 6023561 IFC 600341
CE61150 e

REGLAMENTO (VE) N, 54772012

CERTIFICACIONES

[mpresa con sstema da geition certifcado DNV
1509001 CALIOAD

150 14001 AMBIENTE ¥ SIGURIDAD

e«

& Agua limpta

A Utliso doméatice

u Utiizo cvit

UTILIZOS E INSTALACIONES

SO tecomendadas g DOMDbEE Agua bissa. i Banicitas sbra
shvins ¥ lepuicdon quitmbcaminte o sgrestvos con los materiale gue
constituyen la bomba,

Por s confatwldad y simplicdad sncuantran un amplio utilizo en
o 30010 dombitico y eivik particulrmente para [ distibocion de
00 scopladan o peguenom o Medanos Langues stoclives. pats
wl vctada o parn b egucion de husrto o jndines

La Imtalacion se dabe realizar on kigares cermados o protegidos de
L intemporte,

PATENTES - MARCAS - MODELOS

o Marca agiatracs ' 0001516350 1o
o Madeio comunitario registrada m 002008414

EJECUCION BAJO PEDIDO

* Sulla mecanico espocial
* Otros voltajes o frecuencls 60 He
* Proteccidn I X5 para CF 120, CF 170M

GARANTIA
4 0AGH10GUN NUeSIEM Condicnnes generales de vents

ELECTROBOMBAS SUPERFICIE MARCA PEDROLLO SERIE CP

PRECIO NETO DESCTO. PRECIO OFERTA
CODIGO Modelo HP VOLTAJE AMP. DIAMETRO () SIN IVA OFERTA  FINAL SIN IVA
CPm 100 1"X1" $115.235
CPm 130 1'x1" yl $117.572|
100378 CP 130 05| 380V |12 1"X1" 5150.120{ 15% $127.602
100367 [cPm150 | 1,0 | 220V [ 57 1"X1" $181.400| 15% 154.190
104369 CPm 158 | 1,0 | 220V | 6,0 1")(_1" $139.900| 20% $111,920
100379 [cp 158 | 1,0 380V iy $193.910 15% $164.824]
100371 CPm170 | 15| 220V | 78 11/4"x1" $297.860| 15% $253.181
100380 CP 170 15| 380V | 3,0 11/4"x1" $325.260] 15% $276.471
100372 CPm 170M| 1,5 | 220V | 7,8 11/4"x1" $325.260| 15% $276.471
102726 CP170mM | 15| 380V | 32 11/4"X1" $337.780| 15% $287.113
100373 CPm190 | 2,0 220v (11,0 11/4"X1" $352.500{ 15% $299.625
100381 [cp 190 |20 380v |43 | 11/4'%1" $362.800 15% 380
100382 CP 200 30 380V |52 11/4"X1" $388.130| 15% $329.911
MODELO POTENCIA(Pa) | mim | 0 08 12 18 24[30 36 42 4854 60[68|72 78 84 90 90
Monofasica Trifasica kW HP |4 | “Umin 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160
CPm100  CP100 025 033 1065 WS N9 7
CPm130  CP130 037 | 050 B2 N0 W[ 8|75
CPm132 CPI1R2 055 075 n - nsn m“ 20205195 185 125 6 MR
CPm 150 cP150 075 1 2 25 20 205 28 (225 205 20 45 2 N 8|18
CPm158  CP158 075 1 Hometros 36 34 315 33 n.s‘;n.s 0 w8 2 2%
CPm170  CP170 s ] 380373 3% NS 2 W0 055 n
CPm 170M  CP 170M W 0 e m“m 301 330 29|28 255 2 0 W
CPm190  CP190 15| 2 46 AA5| 43 415 40 38 36 345325305 28 | 26
| 1E3 ==t |
- CP 200 2 3 \ < = |55 545535 52 51 405 4B 46 445 425405 385 16

Q«Coudal M= Altura manomeétrica total HS = Altura de aspiracion

A Clase de rendimiento del motor trifasico (1EC 6003430y

Tolerancla de tas curvas de prastacion segun EN 1509906 Grado 38



ANEXO O: PRECESO DE PRODUCCION

Sistema semi-automtico de lavado por inyeccion

de agua & presion

{jRecopilacion de [
informacidn sobre
sistema semiautomético
de lavado con agua &
presion

} Selecoidn del sisteml

semisutomatico de
lavado con agus &
presion

3) Analizar ks
parametros tecnicos
NECE5AN0s

4) Modelamas &l
sistema semiautomstico
de lavado por inyeccion

de agua,

Seleceionar fipo de
semiautomatico de
lavado

Eeleccionar el tipo de
difusores aspersion

mecanismo de cafierias pelma

Seleccionar el Cantidad de racimos de Grada de suciedad de
los racimos de palma
para el agua.

emperatura de lugar de
instalacion de los

BqUipos

Disponibilidad de agua

Tipa de racimos de
palma & lavar



ANEXO P: PLANOS
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