CAPITULO 1
1.
IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA Y SELECCIÓN DE EQUIPOS

1.1 Descripción  De La Planta
En la figura 1.1 se muestran los siguientes componentes de la planta:

1. Compresores de primera etapa

2. Intercoolers

3. Compresores de segunda etapa

4. Condensadores evaporativos

5. Recibidores de refrigerante líquido

6. Máquinas de hielo

7. Evaporadores

8. Trampas de succión

9. Liofilizador

CAPITULO 2

2.
MONTAJE MECÁNICO
2.1      Cronograma de trabajo 
El cronograma de trabajo se inicia en el mes de Septiembre de 1997 con el estudio de factibilidad del proyecto, existiendo tareas como las de fabricación de equipos cuyo desarrollo coincidirá con el avance de la obra civil, montaje de tuberías y otras tareas que no interfieren con el funcionamiento de la planta.  

La parada por el mantenimiento general de la fábrica se hace coincidir con la llegada y puesta en sitio de los equipos, para poder realizar un alto total en la planta de refrigeración, teniendo inclusive que retirar el refrigerante del sistema.

Para esta labor se tuvieron que realizar los trámites correspondientes ante el CONSEP, ya que el uso del amoníaco es una sustancia controlada por esta institución.

CAPITULO 3

3.
EVALUACIÓN TÉCNICA

3.1   Parámetros Finales de Operación 
En la tabla 12 se enlistan los parámetros de operación una vez puestos en marcha los compresores de tornillo, y en la figura 3.1 se presenta el gráfico Presión vs. entalpía que muestra el nuevo comportamiento de la planta. 

Se realiza el cálculo del COP actual y su valor es 1.82.

TABLA 12

PARÁMETROS FINALES DE OPERACIÓN

	
	Temp
	Presion
	Entalpía

	Punto
	°F
	psia
	Btu/lbm

	1
	-60,0
	5,55
	589,60

	2
	138,0
	30,00
	674,00

	3
	-46,0
	8,68
	595,20

	4
	94,0
	30,00
	663,00

	5
	0,0
	30,00
	612,00

	6
	225,0
	175,00
	722,00

	7
	88,0
	175,00
	138,00

	8
	0,0
	30,00
	138,00

	9
	0,0
	175,00
	40,00

	10
	-46,0
	8,68
	40,00

	11
	-60,0
	5,55
	40,00


CAPITULO 4

4.
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1 Conclusiones 
· Se cumplió con el objetivo general del proyecto, o sea el aumento de la capacidad de producción al doble al rehabilitar la segunda línea de producción. 
· La planta de refrigeración se encuentra actualmente en capacidad de dar servicio a las dos líneas de producción. 
· La selección de los equipos fue la correcta y ajustada a los cálculos realizados.
· Se ha logrado mejorar el Coeficiente de Performance  del sistema.

4.2 Recomendaciones

· Implementar programas de mantenimiento predictivo.
· Integrar en un PLC la automatización del control total de la planta. 

· Realizar capacitación y evaluación periódica a los operadores sobre el funcionamiento de los equipos nuevos y de la planta de refrigeración en general.

INTRODUCCIÓN

En el año 1997, en la planta industrial dedicada a la elaboración de café soluble, donde me desempeño como Ingeniero de Refrigeración, la gerencia plantea la necesidad de incrementar las ventas de producto debido a la gran demanda internacional, para lograr este objetivo fue necesario la rehabilitación de una línea de producción que se encontraba fuera de funcionamiento por muchos años.  Esta línea es de la misma capacidad de la que a la fecha estaba en operación.  

Para producir café instantáneo liofilizado, el extracto de café es primeramente congelado; luego el contenido de humedad es sublimado aplicando temperatura moderada en un túnel con ambiente al vacío.  Uno de los componentes principales en el proceso es la producción de frío a muy baja temperatura.  La planta de refrigeración proporciona la cantidad de frío necesario para el proceso. 

Como parte del equipo de trabajo, me correspondió determinar si la capacidad instalada en la planta de refrigeración sería suficiente para abastecer a la segunda línea de producción, lamentablemente ésta no poseía capacidad suficiente para las dos líneas de proceso, Las unidades que se encuentran operativas tienen aproximadamente 20 años de funcionamiento, y su eficiencia  se   ha   visto   reducida  considerablemente a pesar de haber 

