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RESUMEN

La presente tesis de grado es parte del proyecto industrial del Ingenio La
Troncal realizado en el ano 2006 para mejorar las operaciones de
alimentacién de cana al conductor principal y eliminar las deficiencias
provocadas por la manipulacion ineficiente de la materia prima hecha por las
cargadoras frontales que tradicionalmente se venian desempefiando en esta
operacién. Se proyecté con este fin el disefio, construccion y puesta en
marcha de una mesa horizontal y otra inclinada en 15° puestas en serie con

nivelador de carga y dos plataformas de descarga de camiones.

El trabajo efectuado por el departamento a mi cargo, durante la ejecucién del
proyecto fue la direccién técnica, la supervisién y evaluacion de la calidad de
elementos de maquinas que se realizaron en taller mecanico del ingenio y en

talleres externos que fueron contratados con este fin.

Los resultados encontrados a través de la instalacion y puesta en marcha de
las maquinas construidas y los cambios en las operaciones fueron
apreciados desde el primer momento en que comenzaron a operar ya que se
consiguieron los objetivos y metas que se plantearon para mejorar la

molienda y conseguir un aumento en la produccion.



Con la operaciéon de las nuevas mesas transportadoras la capacidad de
produccién se mejoro notablemente aumentando al 8.3% con respecto al afio
2005, los costos de mantenimiento por eliminacion de cargadoras frontales
disminuyeron. En consecuencia en el afio 2006 la productividad aumento en

el 12 % con respecto al 2005.

La inversiéon realizada en el proyecto fue de 660719.4 délares, usando
tecnologia, personal y maquinaria propios del ingenio se recupero ese mismo

ano.
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INTRODUCCION

Las empresas azucareras que lideran la produccién de azicar a nivel
nacional buscan continuamente nuevos mercados logrando expandirse
internacionalmente. Para competir con precios de mercado internacional la
productividad tiene que ser mejorada continuamente y considerada como
politica de la empresa. El ingenio La Troncal la desarrolla desde algunos
anos atrdas y lo hace a través de acciones conducentes a eliminar
deficiencias en las diferentes etapas del proceso de fabricacién del azucar
consiguiendo un aumento en la produccién y/o disminucién de costos de

produccion.

El proyecto nace de la instalacion de dos mesas alimentadoras de cafa para
la sustitucion de cargadoras frontales, mismas que cuando actian en la
descarga de la cafa de los camiones transportadores causaban pérdidas
importantes de jugo. Las perdidas de azucar cuando la cafia es manipulada
mecanicamente esta por el orden de 3 a 5 kilos de azucar por tonelada de
cafia molida segun estudios realizados en ingenios de Louisiana en
Norteamérica. Las perdidas totales cuantificadas en produccion en el afno
2003 fueron de 2 197050 Kg. Traducidas estas perdidas a sacos de 50 Kg.
fue de 43941 por lo tanto era una perdida importante, por lo que la gerencia
técnica puso en marcha el proyecto de construccién de mesas de carga que

eliminaba esta deficiencia.



Se presento el estudio del proyecto y su justificacion econémica a la
administracion en el afio 2004; se realizaron los planos, lista de materiales, y
presupuesto final en el 2005 y empezé su ejecucion, luego las pruebas de

funcionamiento y finalmente la puesta en marcha en el afio 2006.

Los objetivos especificos que se establecieron para cumplir con el objetivo
general fueron: usar tecnologia propia, construyendo todas las partes
requeridas en nuestros talleres para lo cual fue necesario construir equipo
para hacer las tablillas del transportador. También se concerté entre los que
estuvimos involucrados en el proyecto que el solo cambio de mesas de
descarga no era suficiente para lograr nuestro objetivo general de mejorar la
molienda si no se ubicaba una distribuidora de nivel de carga que realizara
una homogenizacion de la altura de la carga que alimenta al conductor
principal en consecuencia se construyo en el taller mecanico el nivelador de
carga.

Otro objetivo especifico que también se establecié fue el mejoramiento de la
productividad que aparece como consecuencia de mejorar la molienda y
reducir las perdidas de jugo de cafa causado por las cargadoras frontales.
En definitiva se cumplieron todos los objetivos y el Ingenio La Troncal viene

trabajando en estas condiciones desde el aiio 2006.



CAPITULO 1

1. DEFINICION DEL PROBLEMA

1.1

Descripcion de la molienda en el ingenio azucarero La Troncal
El ingenio azucarero La Troncal (ver figura 1.1), se encuentra
ubicado en la zona costanera de la provincia del Cafar en el cantén
La Troncal, posee 24000 hectareas de cultivo de cana de azlcar,
con capacidad de molienda de 12000 toneladas al dia y produccién
anual que supera los 3'000000 de sacos de azicar de 50 Kg.

Su principal producto es el azucar en sus diferentes presentaciones,
ademas vende excedentes de energia eléctrica que son entregados
al sistema nacional interconectado con un promedio de 7000
megavatios-hora mensuales.

Sus principales consumidores del aztcar producido en el ingenio son
las industrias alimenticias como son la Coca Cola, Big Cola, etc.
ademas se lo encuentra disponible al publico en los diferentes

supermercados y tiendas a nivel nacional.



FIGURA 1.1 INGENIO AZUCARERO LA TRONCAL.

Para fabricar azucar la caia pasa a través de varias etapas que van
desde la siembra, corte, preparaciéon, molienda de cafa, y varios
procesos en la fabrica para finalmente obtener azicar en las

diferentes presentaciones (ver figura 1.2).
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FIGURA 1.2 ETAPAS DE OBTENCION DEL AZUCAR.



La cafia una vez cortada en los canteros es trasladada por
carretones, y camiones hacia la fabrica. El corte de cana de azlcar
se lo denomina “Zafra” y se realiza durante los meses de junio a

diciembre.

Los carretones con cafa llegan a los patios y son vaciados por
medio de unos viradores a las dos mesas transportadoras en
paralelo que llenan al conductor con cafa. Las mesas estan
provistas de un sistema de lavado y nivelado de la cafa. En cambio
los camiones con cafa son descargados por medio de unas
plataformas elevadoras y la cafa almacenada en el patio, para luego
ser descargada al conductor usando las cargadoras frontales.

La alimentacion de cafa a los molinos es a través de un conductor
de tablillas, la transporta desde los patios de almacenamiento hasta

el primer molino (ver figura 1.3).

La cafia que se encuentra en el conductor es preparada para que el
molino realice la extraccion del jugo de forma eficiente, la
preparaciéon consiste en el desfibramiento de la cafia pasando a
través de tres juegos de cuchillas picadoras. Una vez formado el
colchén de cafa desfibrada empieza la Molienda, pasando el

colchén a través de un tandem de seis molinos en serie (ver figura



1.4). Aqui se requiere extraer la maxima cantidad de jugo, este a su
vez es recirculado a los seis molinos y adicionalmente se le agrega

agua en el 5° molino para mejorar la extraccion.

La fibra de cafia que sale del sexto molino se lo llama bagazo y
sirve como combustible para las cuatro calderas que tiene

actualmente el ingenio. (Ver figura 1.5).

¥, : - ixe E

FIGURA 1.3 OPERACIONES PREVIAS A LA MOLIENDA




FIGURA 1.4 TANDEM DE MOLINOS

FIGURA 1.5 ESQUEMA EXTRACCION DE JUGO



1.2

El jugo que se extrae en la molienda es enviado a la fabrica, donde
se somete a una serie de procesos quimicos hasta obtener azlcar

en sus diferentes presentaciones.

Los molinos son considerados como el “ corazén “ de la fabrica y la
molienda es uno de los procesos consideraos criticos dentro del
ingenio , porque su buen o mal comportamiento influye en los demas

procesos que se desarrollan en la fabricacién de azucar.

Alimentacion tradicional de materia prima

Hasta el afio 2006 la alimentacion de cana al conductor de cafna se
lo realizaba de dos maneras:

- Directamente de los carretones la cafa es enviada por medio de
unos viradores hacia dos mesas transportadoras en paralelo
inclinadas a 30°. Aqui la cana es nivelada y lavada con agua para

luego caer al conductor de cana (Ver figura 1.6).

Las ventajas con esta forma de alimentacion son : control de
volumen de cana que cae al conductor , lavado de cafa y
localizacion de objetos extrafios que estan presentes en la cafa
como piedras, troncos, etc. que son retirados de inmediato.

- También se alimenta la cafa por medio de camiones que son
virados y vaciados en el patio de cafna y las cargadoras frontales

depositan la caia en el conductor (ver figura 1.7).



Las desventajas con esta forma de alimentacion son: no hay control
de volumen de la cafa que cae al conductor, manipulacién mecanica
excesiva por parte de las cargadores frontales, no hay lavado de la
cana y no permite la localizacidn de objetos extrafios que estan
presentes en la cana.

Con el nuevo proyecto en funcionamiento las cargadoras frontales se

eliminan (ver figura 1.8).

FIGURA 1.6 ALIMENTACION DE CANA DIRECTA
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FIGURA 1.8 ALIMENTACION DE CANA CON LAS NUEVAS

MESAS TRANSPORTADORAS.
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1.3 Deficiencias en la produccion debido a la alimentacién.
Las desventajas que enumeramos anteriormente cuando intervienen
las cargadoras frontales en la alimentacién se evaluaron en el afio
2004 y puso en claro lo siguiente:
* Perdida de materia prima por sobre manipulacién mecanica en la
descarga y alimentacién de cana. Aqui cada vez que el cargador
frontal agarra la cafia de azucar le extrae algo de jugo y también la
va regando y aplastando con sus llantas. Por perdidas de jugo de
cafa el rendimiento de la produccion de sacos de azucar por
tonelada de cana disminuye.
* No hay uniformidad en la alimentacién cuando las cargadoras
frontales trabajan. La Cargadora frontal agarra la mayor cantidad de
cafna y la deposita en el conductor provocando un colchén de cafia
irregular y una mala extraccién, o sea los molinos tienden a extraer
menos cantidad de jugo y estariamos enviando el bagazo con
exceso de jugo hacia las calderas. El indicador de la cantidad de
azucar en peso que va con el bagazo se lo llama Pol de bagazo. En
el afio 2003 tuvo un promedio de 2.38% segun datos de laboratorio
de fabrica.
* La alimentacion de cafia de azucar adicionalmente influye en la
calidad del bagazo que sirve como combustible a las calderas.

Cuando la alimentacion es irregular, el molino no extrae la maxima
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cantidad de jugo, entonces el bagazo va con una humedad excesiva
provocando una mala combustién, inclusive las calderas dejan de
operar provocando una parada de molienda y parada de

produccion.

La humedad en el bagazo es un indicador de la molienda y es la
cantidad de agua en peso que contiene una muestra determinada.
En el afo 2003 terminamos con humedad del bagazo promedio del
52.83%.

*Debido a la utilizacién de cuatro cargadoras frontales el costo de
mantenimiento y reparacion resulta alto, disminuyendo Ia
productividad.

* Existe falta de limpieza por lavado de la cafa cuando las

cargadoras frontales son utilizadas en la alimentacion.

Estimacion de las pérdidas en la produccion.

En la parte anterior establecimos las deficiencias en la alimentacion
de la caia de azlcar que causaron perdidas en la produccién en el
ano 2003.

*Para estimar las perdidas de jugo de cafa por el uso de cargadoras
frontales se tomo como referencia el estudio hecho por el sefior
HAROLD. S. BIRKETT en el afio 1974 en Ingenios de Louisiana

(EE.UU.) dicho estudio prevé una pérdida por manipulacion
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mecanica entre 3 a 5 Kg. de azdcar por cada tonelada de cafa

molida.

En la zafra 2003 se molieron 1°388.521.22 toneladas de caiia de las
cuales 607.384.1 toneladas se manipularon con cargadoras
frontales, entonces suponiendo que se pierde 3 Kg. /ton. tenemos
607384.10 ton x 3 Kg./Ton. = 36443 sacos de 50 Kg. de azlcar
blanco.

El costo promedio de un saco de azticar es de 20 délares, entonces
existid6 una perdida de 728860 délares por manipulacion mecanica
en el afio 2003.

*Para estimar las perdidas por el Pol de bagazo o sea el jugo de
cafia que esta en el bagazo y se va hacia las calderas hemos
tomado un valor promedio de un indice que laboratorio de fabrica ha
verificado en el ingenio.

Segun laboratorio de fabrica tenemos una perdida de aztcar de 0.27
Kg. /ton de caia por cada 0.1% de Pol de bagazo en aumento.

De 1°388521.22 toneladas de caia molida en el 2003 tenemos:
1°388521.22 ton x 0.27 Kg. fton = 374900.7 Kg. o 7498 sacos de 50
Kg., a 20 dolares el saco tenemos 149960 délares de perdida por
cada 0.1% de aumento en Pol de bagazo.

Este es el valor minimo de perdida por Pol de bagazo alto.
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*En el afio 2003 hubo 29.6 horas de tiempo de paradas de molienda
por bagazo humedo (segun datos estadisticos de laboratorio de
fabrica del ingenio), esto equivale a 1.2 dias de produccién perdidos,
a una razén de 20000 sacos diarios de produccion de azlcar
equivale a 24667 sacos de 50 Kg. a 20 délares el saco, tenemos una

perdida de 493340 délares.

*Un rubro importante es el costo del mantenimiento de las 4
cargadoras frontales que operan en la alimentacién de cana, en el
afo 2003 fue por un valor de 99177.48 délares segun datos del
departamento de mantenimiento automotriz del ingenio. Este es el
valor que se podria recuperar o disminuir considerablemente si
dejamos fuera de uso a las cargadoras frontales.

En resumen tenemos un estimado de las perdidas en la produccion
en el ano 2003 de 1_372160 délares y aumento de costos por

mantenimiento de cargadoras frontales de 99177.48 dédlares.




CAPITULO 2

2. SOLUCION DEL PROBLEMA

2.1 Descripcion de las mesas transportadoras actuales.

Una vez analizadas y cuantificadas las deficiencias en la descarga
de camiones por la utilizacién de cargadoras frontales se opto por la
fabricacion de mesas de cana y plataformas de camiones similares a
las existentes debido a que su trabajo en la transportacion de cana
nos resuelve las deficiencias encontradas. Las mesas
transportadoras actuales son de procedencia norteamericana marca
CAMECO, cuya capacidad esta por las 500 toneladas de cafa por
hora. Estas mesas trabajan inclinadas a 30° de tal forma que une
el patio de cana con el conductor de cana (ver figura 2.1).

Estas mesas son del tipo cadena con rastras (ver figura 2.2) que
deslizan sobre una superficie metdlica y arrastran la cafia de aztcar

hacia el conductor de cana.
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Basicamente consisten en una estructura de acero con un tambor

motriz y dos tambores de retorno (ver figura 2.3 y 2.4).

Poseen diez hileras de cadenas Link-Belt # 698, de 6" de paso y

resistencia a la rotura de 130000 libras.

El movimiento de las mesas es a través de un motor hidraulico de
100 hp con velocidad variable desde 0 hasta 50 rpm, con una
reduccién adicional del tipo piidn y cadena de 1 : 3.6 , resultando
una velocidad de salida maxima de 13.8 rpm. La velocidad lineal
maxima es 0.36 metros por segundo.

Cada mesa transportadora posee un nivelador de cafia y su

correspondiente lavado de cafa con agua (ver figura 2.5).

FIGURA 2.1 MESAS CAMECO



FIGURA 2.2 CADENAS Y RASTRAS

FIGURA 2.3 TAMBOR MOTRIZ

FIGURA 2.4 TAMBOR DE RETORNO

17



18

FIGURA 2.5 LAVADO CON AGUA

2.2 Ubicacion y capacidad de las nuevas mesas transportadoras.
Para la ubicacién de las nuevas mesas transportadoras se crearon

tres alternativas que describo a continuacién:

1_. La primera alternativa (ver figura 2.6) consistia en prolongar 20
metros el conductor de cafia y colocar dos mesas transportadoras de
6 metros de largo cada una e inclinada 50°, con un nivelador de

carga y dos plataformas para camiones.

Se analizo esta alternativa y se la descarto por cuanto estamos
aumentando la carga al conductor de cafna por el peso de la cadena,
ruedas y tablillas, con este aumento de carga aproximadamente al
50 % del actual estamos poniendo en riesgo la confiabilidad de todo

el conductor y esto no es lo correcto.
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2 Wesos CAMECO en operscion

volddvi

Poyects
2

|
> ||®
&> || 9
&+ |9
+ ¢
+
4
&
+|e
>
i
b ]
H
|

!

O NITOW

VoIl Ve

e

ALTERNATVA & 1 ——

FIGURA 2.6 UBICACION DE NUEVAS MESAS DE CANA —

ALTERNATIVA 1.

2_. La segunda alternativa (ver figura 2.7) consistia en ubicar dos
mesas de cafia inclinadas a 50° con sus respectivas plataformas de
camiones , se la analizo siendo descartada por cuanto en el futuro
no habia opcién de colocar un virador de camretones y ademas
podria existir atores eventuales por falla de los operadores debido a

que las mesa actuales y las nuevas descargan la cafia unas al

frente de las otras.
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ALTERNATIVA 2.

3_. La tercera alternativa fue elegida. Consiste en dos mesas
transpartadoras en serie una a 180° y la otra a 15° (ver figura 2.8),
con nivelador de carga y dos plataformas para camiones. Estan
ubicadas de tal forma que en el futuro se podra construir un virador
de carretones.

El transporte de cafa por camiones para la molienda representa el
50 % del total de cana transportada al afno.

La capacidad de las nuevas mesas transportadoras es 6000

toneladas de cana al dia.
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FIGURA 2.8 UBICACION DE NUEVAS MESAS DE CANA-

ALTERNATIVA 3.

2.3 Calculos de elementos mecanicos, elaboracion de planos y lista
de materiales del proyecto.
A diferencia de las mesas transportadoras actuales que son tipo
cadena con rastras, las nuevas mesas son cadena de rodillos con
tablillas. Con este tipo de cadena reducimos considerablemente la
friccion puesto que no deslizan metal con metal sino se apoyan con
radillos. Las nuevas mesas utilizan cadenas Link-Belt SS960K2 con
paso 6" y una resistencia a la rotura de 100000 libras (ver apéndice
A). La tablilla para este tipo de cadena se la selecciono por catalogo

y es del tipo H (ver figura 2.9). Este tipo de tablillas permite una
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elevacion maxima de 15° y una rueda dentada de 10 dientes minimo

(ver apéndice B).
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FIGURA 2.9 CADENA SS960K2 6” DE PASO Y TABLILLA TIPO

H.

Las especificaciones técnicas de la transmision de potencia de las
dos mesas estan en el siguiente diagrama (ver figura 2.10).

Se elaboraron los planos definitivos de la obra civil, estructura
metalica, mesas de cana, del nivelador y plataformas de camiones
(planos 1 al 9).El presupuesto referencial estructura metalica y obra
civil (ver apéndice C) el cual incluye la lista de materiales (ver tabla
1), fue realizado en marzo del 2005 y resulto en 412478.14 délares.
El presupuesto referencial de materiales eléctricos con la lista de
materiales eléctricos de la Tabla 2 (ver apéndice D) resulto en

69366.65 dolares.
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FIGURA 2.10 ESPECIFICACIONES TECNICAS TRANSMISION

DE POTENCIA DE LAS NUEVAS MESAS TRANSPORTADORAS.



LISTA DE MATERIALES Y ACCESORIOS MECANICOS

TABLA 1

DESCRIPCION : MATERIAL Y

CANT. EQUIPOS uso
50 | Viga W8"X21# DE 20°de largo soporte patines
46 | Perfil W8"x40# de 20°de largo columnas
5 | Perfit W12"x65i# de 20°de largo columnas
soportes transversales para los soportes
10 | viga W14"x61# de 20°de largo patines
Lamina A36 de 5/8" x 4" x 20°de
40 | largo comredera patines
Pies de cadena SS9060K2 de 6" de
2000 | paso Cadena
Tablilla para conductor de caia tipo
H de 1/4" de espesor, 2320mm de
largo perforada para 3 cadenas
SS960K2, 6" de paso separadas
1330 | 825mm cada una cadena
Tomillos de 1/2" x 2" rosca estandar
16000 | con tuerca de seguridad cadena
Sprocket de 15 dientes para cadena
SS960K2 de 6" de paso, 24" 3
18 | interior eje motriz
Sprocket de 13 dientes para cadena
6 | SS960K2 de paso 6, 20" @ interior Eje de cola
4 | Chumaceras SD-3138TS (SKF) eje motniz
4 | Chumaceras SNA-532TA (SKF) Eje de cola
Ejes de acera 705 & 210mm x 2807
4 | cadauno Eje motriz
Ejes de acero 705 @ 180mm x 2572
4 | cadauno Eje de cola
2 | Planchade H/N21/2" x4 x 8" eje motriz
2 | Tubos de acero @ 24" espesor 1" x eje motriz

24



7mts cada uno

Tubos de acero @ 20" espesor 3/4 x

2 | 7mts cada uno eje de cola
2 | Motores eléctricos 100HP 1750RPM | Impulso mesas
1 | Motor eléctrico de 60HP 1750 RPM nivelador de cafia
1 | Plancha de H/N de 6'x 20" Refuerzos
1 | Planchade 1/2" x 6'x 20" Aros deslizamientos
Tubo @ 20" cedula 40 x 7000mm de
1 | largo nivelador de cafa
Ejes de transmision @ 215mm x
2 | 2820 mm de largo nivelador de cafla
2 | Chumaceras SKF SAF 528 nivelador de caia
1 | Acople falk 1040G-20 nivelador de caita
1 | Reductor SOHP ratio 31.4 nivelador de cafia
1 | Acople falk 1080T tipo T 10 nivelador de caila
Cilindro hidraulico 4 etapas; Marca:
comercial Intertech PT # S74DC-40
CT -135 Serie # R019-
4 | 07937725140073 Plataforma descarga de camiones
40 | Viga UPN 260 Plataforma descarga de camiones
2 | Viga IPN 340 Plataforma descarga de camiones
8 | Viga IPN 200 Plataforma descarga de camiones
3 | Viga UPN 200 Plataforma descarga de camiones
2 | VigaC15" X 50 Ptataforma descarga de camiones
1 | Viga UPN 100 Plataforma descarga de camiones
18 | Planchas de H/N 1/2" x4  x 8" Plataforma descarga de camiones
Unidad Hidrautica T100-42GAL-
100HP/1,75 motor Eléctrico
100HP/1750RPM, Caudal 60 GPM /
1750RPM, Deposito 100 Galones,
2 | Presién 2000PSI Plataforma descarga de camiones
Enfriadores de aceite hidraulicos
2 | con ventilador trifasico Plataforma descarga de camiones
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TABLA 2

LISTA DE MATERIALES ELECTRICOS

DESCRIPCION : MATERIAL Y

CANT. EQUIPOS uso
Para fijar elementos de arrancador en armario
1 Plancha Galv. 1/8"x4'x8' eléctrico.
Confeccionar canastillas para alimentacion de
30 Angulo HN. 3/16"x2"x240" armario y motores eféctricos.
Confeccionar canastillas para alimentacion de
15 Platina Hierro 1/4"x1"x6mt armario y motores eléctricos.
Metros cable TTU-2000V # Alimentacion Armario desde Subestacion J7A17
900 500MCM hasta Armano J4B6.3
Metros cable concéntrico # 3x2/0
500 AWG Alimentacién de Motores. 100 Hp
5 Switch de llave XB2-MG11 Armrancador
4 Rele Termico LR2-F5369 Arrancador 100 Hp
7 Breaker M/G CE60N 2A 2P Arrancador
1 Transform 350VA-440-110V Bobina de mando y alumbrado en armario
4 Contactor 250A Frza. LC1-F265 Arrancador 100 Hp
4 Breaker M/G NS250 3P 460V Arrancador 100 Hp
1 Breaker WG NS160NTM160D Arrancador 70 Hp
1 Contactor Tesys LC1-D25F7 Bobina de mando
1 Breaker 800 Amp - 600V 3 polos Alimentacion al armario
5 Platina Cobre1/4"x2" Armario
9 Aisladores 50x6Q Armaria
30 Terminal de Compresion 2/0 Conexion de Motores 100 Hp
10 Terminal Compresion # 2 Conexién Motor 70 Hp
25 Terminales Comp 500 Conexién alimentacién armario.
300 Amarra plastica de 400MM Trabajos varios
500 Amarra plastica de 140MM Trabajos varios
300 Metros Cable Automotriz # 18 Tablero de mando
2 Variador velocidad 100 HP 460 V Motores Eléctricos
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24 Cronograma de construccion de las nuevas mesas

transportadoras.

El cronograma de construccion empezé por la obra civil (enero
2006); continuo con el montaje de la estructura; montaje de los
tambores de mando y cola, montaje de las cadenas, tablillas y
nivelador; luego montaje del impulso de las dos mesas y nivelador,
continuamaos con la construccion de las plataformas y por ultimo la
instalacién del sistema eléctrico y pruebas de funcionamiento del
equipo (octubre 2006).

El cronograma de construccion del proyecto completo se lo ve en el
apéndice E.

Hubo retrasos en la ejecucion de la obra civil por parte del contratista
afectando a todo el proyecto, el retraso fue 2 meses con respecto al

cronograma que se planifico.

Una vez elaborados los planos definitivos de los elementos de
magquinas de las nuevas mesas de cafia se analizé si se fabricaban
con la maquinaria y personal que posee el ingenio o en talleres
. externos.
El departamento a cargo estuvo en la capacidad de realizar lo
siguiente:

e Construcciéon de tambor nivelador de caiia (ver plano 5 y 6).
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¢ Construccién de maquina roladora de tablillas (ver planos 10,11y
12).
e Construccién de polea del reductor de la mesa horizontal (ver
plano 13).
¢ Se maquinaron elementos de transmisién de potencia como
poleas, acoples, pifiones y bases de chumaceras.
Se fabricaron en talleres externos los siguientes elementos de
maquinas de las nuevas mesas transportadoras:
¢ Rola de 3 tubos didametro exterior de 24", espesor 17 por 23" de
longitud.
¢ Rola de 3 tubos diametro exterior de 20”, espesor %’ por 23" de
longitud.
¢ Rola de 3 tubos diametro exterior de 18", espesor %" por 23" de
longitud.
¢ Maquinado de 2 tambores motrices (ver plano 3).
e Maquinado de 2 tambores de cola (ver plano 4).
El cronograma de fabricacion de los elementos de magquinas
realizados tanto en taller mecanico del ingenio como en talleres
externos se encuentran en el apéndice F.
Para la ejecucion de los trabajos en el taller mecanicao del ingenio, el
departamento de proyectos a cargo del jefe de mantenimiento

mecanico y director del proyecto emitia una Orden de Trabajo de
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fabricacion de elementos de maquina (ver apéndice G) aqui consta
la cuenta contable del proyecto donde se cargaran los costos de
materiales en la fabricacion del elemento en cuestion. Aqui se

anexan los planos necesarios para su elaboracion.

El trabajo desarrollado en el departamento a cargo para la
elaboracion de elementos de maquinas consistié en la supervision
de la calidad del maquinado, calidad en las soldaduras, las
tolerancias indicadas en los planos correspondientes y el
cumplimiento en la fecha de entrega de las Ordenes de Trabajo.
Para logrario el taller mecanico de fabrica (ver figura 2.11) cuenta
con el personal calificado para realizar los trabajos de maquinado
con las medidas y tolerancias requetidas, ademas de tener
magquinas herramientas en buen estado y con herramientas de
medicién de ultima generacién como son: micrémetros de interiores
y exteriores digitales de todos los rangos de medidas, comparadores
de reloj, galgas entre otros.

Para el control de la calidad de la soldadura usamos métodos
visuales como son la deteccion de porosidades, falta de fusién, falta
de penetracioén, fisuras, entre otros.Una vez terminado el proceso de
fabricacion del repuesto el Supervisor del taller llena un formato de

Control de Calidad de repuesto fabricado (ver apéndice H), consta el
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nombre del repuesto con su respectivo codigo que bodega general
de repuestos lo asigna previamente, se realiza el control de las
medidas y tolerancias segtin el plano cofrespondiente y coloca un
OK en el campo respectivo, consta también el o los nombres de los
operadores, el supervisor de guardia y la fecha de terminacion del
trabajo realizado. Si existe alguna inconformidad sobre el repuesto

elaborado es rechazado y analizado su defecto.

FIGURA 2.11 AREAS DE TRABAJO DEL TALLER MECANICO.
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*Fabricacién del tambor nivelador de carga (ver plano 5 y 6):

Para la conformacién del tambor nivelador primero se armo las dos
puntas de ejes con sus bridas respectivas soldadas, luego se
procedié al ensamble con el tubo de 20" de diametro exterior, se
soldé siguiendo las indicaciones del plano correspondiente, para
finalmente proceder al maquinado en torno y fresadora segun
medidas y tolerancias indicadas en plano.

Las aletas del nivelador de carga (ver figura 2.12) se las fabricaron
en taller y se las entrego al personal de mantenimiento mecanico para
que conjuntamente con soldadores de fabrica procedan a soldar en el
tambor segiin plano correspondiente.

Una vez chequeadas las medidas y tolerancias se entrego al personal

de mantenimiento para su correspondiente montaje.

FIGURA 2.12 ALETA DEL NIVELADOR DE CARGA
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*Fabricacion de magquina roladora (planos 10,11 y 12):

Se tomo la decision de la fabricacion de la maquina roladora de
tablillas en el ingenio por que no se encontraba de venta en el
mercado nacional. Ademas se cotizaron en talleres externos la
fabricacion de las tabilillas tipo H resultando un valor muy alto.

Para la construccién de la maquina roladora de tablillas una vez que
revisamos los planos y se  hicieron las modificaciones
correspondientes se procedié al maquinado de los elementos tales

como rodillos, chumaceras, pifiones...etc.

Basicamente la maquina roladora fue construida con elementos y
materiales propios del ingenio que teniamos a nuestro alcance como
por ejemplo: reductor de velocidad, motor eléctrico, planchas de
hierro,.. etc....con la finalidad de reducir los costos de fabricacion.

La maquina roladora de tablillas se conformo con dos tnicos rodillos
que tienen el perfil idéntico de la tablilla tipo H. El rodillo inferior es el
motriz y es fijo asentado en los extremos en dos chumaceras con
bronce. El rodillo superior es el de regulaciéon y le transmite la
potencia el rodillo inferior por medio de engranajes de dientes rectos
de paso 1.5".

Los dos rodillos de la maquina roladora fueron enviados a

guayaquil para tratamiento térmico de nitruracion.
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Se ensamblo la maquina roladora (ver figura 2.13), se realizaron las
pruebas correspondientes y las mejoras necesarias tales como
colocacién de rodillos guias (ver figura 2.13) en la salida de la tablilla
debido a que tendia a curvarse hacia arriba una vez que salia de los

rodillos en la primera pasada.

Una vez probada la roladora de tablillas se la entrego al personal de
mantenimiento mecanico para la rola respectiva de 1300 tablillas.

La operacién de rolado la realizaron dos personas trabajando turnos
rotativos de 12 horas diarias durante un mes.

Para obtener la curvatura final, la tablilla realizaba tres pases por la
roladora hasta que se observara que el perfil era el deseado (ver
figura 2.13).Durante las pruebas de funcionamiento de las nuevas
mesas transportadoras de cafia se presento un recalentamiento del
motor eléctrico de la mesa horizontal, debido a una velocidad de
transporte de cafia muy alta.

La solucion fue aumentar el diametro de la polea a la entrada del
reductor de velocidad y asi disminuyo la velocidad de transporte de
cafa. La polea original tenia un diametro de 760mm y se la modifico
a 860 mm. En el mercado nacional no se encontro a la venta la polea
de diametro 860mm cuatro canales tipo b, entonces la fabricamos

en taller mecanico de fabrica



FIGURA 213 CONSTRUCCION DE MAQUINA ROLADORA
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*Construccion de polea de reductor de mesa horizontal (ver plano

13).

Se emiti6 la orden de trabajo correspondiente dirigida al
departamento a cargo y se procedié a construirla.
Rolamos la plancha de hierro negro de espesor 1 2" en la

rola del taller (ver figura 2.14).

Luego de la rola del anillo procedimos al ensamble de la polea
soldando un disco y un buje con el anillo rolado (ver figura 2.15).
Una vez ensamblada y soldada la polea se la maquino segun

dimensiones y tolerancias del plano correspondiente (ver figura

2.16).

FIGURA 2.14 ROLA DE ANILLO PARA POLEA @ 860

MILIMETROS.
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FIGURA 2.15 ENSAMBLE DE POLEA

FIGURA 2.16 POLEA @ 860 MM TERMINADA

*Fabricacion de elementos de maquinas de las nuevas mesas

transportadoras en talleres externos.

Para la construccion de de los tambores motrices (ver plano 3),

tambores de cola (ver plano 4) y nivelador de cafia (ver plano 5 y 6)
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se compraron tubos a la compaiiia Centro Acero S.A. de ciudad de
Guayaquil. Los tubos fueron conformados por varios segmentos de

tubos rolados y posteriormente soldados hasta completar la longitud

establecida.

El trabajo realizado en Centro Acero fue supervisar y evaluar la
calidad en los procesos de rolado y soldado de los tubos.
Se aseguro que el rango de ovalacidad y rectitud en los tubos estén

dentro de lo normal para el torneado y ensamblado de los tambores.

En la rola de tubos comprobé que la ovalacidad era menor a 3 mm
en la unién de los filos de la plancha rolada en la soldadura, el cual
es un valor aceptable tomando en cuenta el espesor de las
planchas.

Una vez rolados los tramos de tubos se procedié a soldar a tope
utilizando una viga de base para alinearlos, la costura de un tramo

con respecto al siguiente se colocaban a 180°.

Para todas las uniones soldadas se utiliz6 soldadura Mig.
Realicé inspecciones visuales en unos de los tubos soldados y no se
encontré defecto alguno tales como: porosidades, falta de fusion, o

falta de penetracién entre otros.
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La compaiiia Centro Acero garantizaba el trabajo de soldadura en

los tubos utilizando soldadores calificados para este tipo de trabajo.

Para verificar la rectitud de los tramos soldados utilice una cuerda
templada colocandola sobre el tubo longitudinalmente vy
practicamente no habia torcedura salvo un pequefio cambio de

diametro en la costura de la rolada.

Una vez recibido conforme los tubos de Centro Acero se los enviaron
a un taller externo (contratista) ubicado en Guayaquil para el
magquinado de 2 tambores motrices y 2 de cola segun planos
carrespondientes.

Por capacidad de maquinaria (volteo y longitud de torno) no se pudo

magquinarlos en el ingenio.

El trabajo consistié en la entrega de materiales necesarios para el
ensamble de los tambores, supervision de la calidad del maquinado
en sitio y recibimiento de los 4 tambores comprobando las medidas
y tolerancias que indicaban los planos. Las mediciones se las
realizaron con personal del taller usando herramientas de medicion
tales como calibradores pie de rey, micrometros y cintas metricas.

Todos los trabajos realizados en talleres externos son recibidos por
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taller mecanico del ingenio y llenado el formato de Control de calidad

de repuesto terminado (ver apéndice ).

Montaje y pruebas del equipo

El montaje de todos los elementos para conformar las dos mesas
alimentadoras asi como la instalacién eléctrica y las pruebas de
funcionamiento estuvo a cargo del propio personal del ingenio.

Una vez recibidos y revisados conforme los 4 tambores fabricados
en talleres externos se procedié a qbicarlos en la obra para la
alineacion de las columnas y empezar el montaje de la estructura de

las nuevas mesas transportadoras (ve figura 2.17 y 2.18).

FIGURA 2.17 MONTAJE ESTRUCTURA (COLOCACION TAMBOR

MOTRIZ)
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FIGURA 2.18 MONTAJE ESTRUCTURA (COLOCACION TAMBOR

DE COLA)

Las pruebas de funcionamiento de las nuevas mesas alimentadoras

se llevaron a cabo la primera semana de octubre con resultados

satisfactorios (ver figura 2.19, 2.20 y 2.21).

FIGURA 2.19 PRUEBAS MESAS DE CANA NUEVAS (DESCARGA

DE CAMION).
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FIGURA 2.20 PRUEBAS MESAS DE CANA NUEVAS

(NIVELADOR DE CARGA).

FIGURA 2.21 PRUEBAS MESAS DE CANA NUEVAS (MESA

INCLINADA).



CAPITULO 3

. EVALUACION DEL PROYECTO

3.1 Costo total real del proyecto.
El costo total real del proyecto esta dividido en tres grupos:
1. Obra civil (ver plano 1, 2, 7 y 8).
Costo total (ver presupuesto referencial en apéndice C): 98940
dolares.
2. Parte mecanica:
*Costos montaje estructura (servicio externo): 26880 dolares
Para la contratacion del servicio externo de montaje de estructura se
cotizo el trabajo en diferentes empresas de montajes mecanicos
siendo escogida la que mejor convenia, en este caso fue
Construcciones Ochoa (ver apéndice J).

*Costo de fabricacion y maquinado de los tambores (talleres

externos): 65635.5ddlares
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Para la fabricacion de los tambores (rola de tubos) se cotizo en
varios talleres metal mecanicos siendo escogido el mas conveniente
en este caso Centro Acero S.A (ver apéndice K).

En el maquinado de los tambores (ensamble, soldado,
torneado...etc.) se cotizo en varios talleres externos, escogiéndose la

propuesta mas conveniente para la empresa en este caso el taller

del Ing. Luis Espinoza (ver apéndice L).

*Costos materiales y accesorios (ver presupuesto referencial

apéndice C). 399897.25 délares
Total parte mecanica: 492412.75 dolares

3. Parte Eléctrica:

Costo material (ver apéndice D): 69366.65 dolares

Costo total real del proyecto: 660719.4 délares

No se cuantifico la mano de obra del personal de fabrica que
colaboro en la fabricacion de elementos de maquinas asi como en el
montaje en las nuevas mesas de cana debido a que el personal era

el mismo que realizaba el mantenimiento mecanico a toda la planta y
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los gastos se cargaban en esa cuenta contable, no hubo aumento de

personal.

Se cumplié el cronograma de trabajos de fabricacion de elementos
de maquinas de las nuevas mesas transportadoras realizados en
taller mecanico de fabrica como en talleres externos. Favoreciendo

al cumplimiento del cronograma de construccion del proyecto.

Todos los trabajos de construccion de elementos de maquinas de las
nuevas mesas transportadoras realizados en taller mecanico del
ingenio como en talleres externos pasaron las pruebas respectivas
de control de calidad tan’&o en las soldaduras, medidas y tolerancias

que exigian los planos entregados. Resultando un equipc con

excelente fiabilidad mecanica.

Resultado del beneficio conseguido.

Uno de los objetivos especificos formulados en la presente tesis fue
la de usar tecnologia propia con personal y maquinaria del ingenio
para lograr fabricar todos los elementos de maquinas necesarios y
con excelente calidad en la construccién y puesta en marcha de las
nuevas mesas transportadoras de cafa el cual se cumplié

satisfactoriamente por cuanto las mesas de cafia operan desde el
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affio 2006 hasta la actualidad y no se han presentado fallas

mecanicas en la operacion.

Se eliminaron las deficiencias en la alimentacion de cafa por
perdidas de jugo por la eliminacién de las cargadoras frontales y en
consecuencia la cana tuvo un mayor rendimiento resultando una

mayor produccién en el afio 2006 en comparacibn con afios

anteriores (ver figura 3.1y 3.2).

2.15 -

N
-

SACOS 50kg/TON CANA
- - ing
> B o &~ &

175 L

17 L

1.65

FIGURA 3.1 CUADRO COMPARATIVO DE RENDIMIENTOS DE
LA CANA DE AZUCAR (SACOS DE AZUCAR DE 50KG/ TON. DE

CANA MOLIDA) POR ZAFRA.



46

1 Seriet!

PRODUCCION DE AZUCAR SACOS 80K
o - N
© § g g g g g g

ANO DEZAFRA

FIGURA 3.2 CUADRO COMPARATIVO DE PRODUCCION DE

SACOS DE 50KG POR ZAFRA.

En el afio 2006 se mejoraron los parametros de molienda como son
el Pol de bagazo y la humedad de bagazo en comparacién con el

ano anterior (ver figura 3.3 y 3.4) ayudando al aumento de

produccién conseguido.
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FIGURA 3.3 CUADRO COMPARATIVO DE LA REDUCCION DEL

POL DE BAGAZO (%) POR ZAFRA.
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FIGURA 3.4 CUADRO COMPARATIVO DE REDUCCION DE LA
HUMEDAD DEL BAGAZQ (%) POR ZAFRA.
La humedad del bagazo en exceso como se explico en el Capitulo 1
causa paradas de molienda y paradas\de produccién en fabrica, en
el afo 2006 se las redujo considerablemente al entrar en operacion
las nuevas mesas transportadoras de cafa, (ver figura 3.5)

consiguiéndose una molienda mas estable.
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PARADA DE MOLIENDA(HORA)

FIGURA 3.5 CUADRO COMPARATIVO DE REDUCCION DE
HORAS DE PARADA DE MOLIENDA POR BAGAZO HUMEDO

POR ZAFRA.
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En consecuencia del aumento de la produccion (8.3 %) y la
reduccién de costos en el mantenimiento de cargadoras frontales en
el aflo 2006 conseguimos un aumento en la productividad en
comparacién con el afio 2005.

No hubo aumento de personal en la construccion y montaje ni en la

operacion misma de las nuevas mesas transportadoras de cana.



CAPITULO 4.

. CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES.

4.1 Conclusiones.

Se mejoro sustancialmente la molienda cumpliendo nuestro
objetivo general; mejorando sus indicadores, reduciendo perdidas
de jugo y aumentando la produccién en un 8.3 % en el afo 2006.
Fue la produccion record del ingenio en toda su historia.

Se eliminaron las cargadoras frontales en la operaciéon de
alimentaciéon de cana, disminuyendo costos de mantenimiento y
aumentando la productividad del afio 2006 en 12% con respecto al
2005.

No hubo aumento de personal en la construccién y montaje ni en la
operacion misma de las nuevas mesas de cana en el 2006. Es asi

como mantenimiento auténomo de la filosofia TPM.
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e | a inversién realizada en la construccién y puesta en marcha de
las nuevas mesas transportadoras de cafia no superael 2 % de la

produccion del 2006, [a inversion se recupero en ese mismo afio.

4.2 Recomendaciones.

Para el futuro si mejoramos los indicadores de molienda de la
zafra 2006, aumentando el rendimiento de la canfa, disminuyendo el
Pol vy la humedad del bagazo y con tonelaje de cafia de aztcar
suficiente podemos mantener o mejorar la produccion de sacos de
azucar en una cantidad cercana al 12 % con respecto al afio 2005.
Para lograr ese objetivo recomiendo un plan de mantenimiento
mecanico a las nuevas mesas transportadoras de cafia con el fin de
evitar que salgan de operacion en la alimentacion de cana al
conductor.

También recomiendo la instalacion de un virador de carretones que
alimenten a las nuevas mesas transportadoras de cana para tener
una alternativa de alimentacion adicional con los carmretones en caso
de existir dafios o mal funcionamiento de las mesas Cameco o falta

de transporte de cafa con camiones transportadores.
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Conductor de Cana

Tablilias para Conductor
de Caia

g Awombbﬂ maxima; 15*
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Niyesia detaita dol ensamide ge tabilitias son
capiie de desgaste ¥ erpuiador 4o Angulc
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PRESUPUESTO DE PROYECTO DE MESAS DE CANA 2005

ESA CAMECO PARAGOL

9, 2 PZA_ [Tambor de cola (tubo de 18" Cedula 80 x 7000 mm de largo) $ 2,244.80 $4,489.60
4 PZA |[Ejes de transmisién @ 150 x 2580 $ 462.50 $1,850.00
Chuamacera SKF SNA 532 TA
E 4 JUEGO |Rodamiento 23232 CCK $ 685.00 $2,740.00
Manguito H 2332 O eje 140
i ESACAMECQ PARAIMPULSO:
2 PZA |Tambor de impulso (Tubo @ = 18 in Cedula 80 x 7000 mm largo) $1,122.40 $2,244.80
| 4 PZA |[Ejes de transmision @ 180 x 2820 mm largo $4,175.00 $16,700.00
Chumacera SKF SD3138TS
Q 4 juego  [Manguito H3138 $ 2,202.00 $8,808.00
Rodamiento 23138 CCK d ej
Sistema Hidraulico (con las siguientes caracteristicas)
K Tanque T100 y sus componentes
Visor de nivel y temperatura SNA 127 BST12
Filtro de aire SES 3031380
Filtro de succion SSF 120-15-1
Elemento de filtro SF 6731
Filtro de retomo SS F120-15-1
Manometro de 0 - 1000 psi
Manometro de 0 - 5000 psi
2 Acople Falk 1080 T $ 23,770.61 $47,541.22
Soporte Bomba - Motor
Mangueras Hidraulicas
J Motor eléctrico 100 HP / 1750 RPM FAME 405TC
Bomba de desplazamiento variable serie 24
Sensor de nivel y temperatura SL TS12158
Enfriador de aceite 4 Kg Aleman
D Motor hidraulico de pistones Rodisler, Modelo HMHD200B
Valvula de freno motor
Control remoto de b
A
L
M
N
[¢)
s 18 PZA |Sprocket de 15 dientes para cadena SS960K2, paso 6 in $ 2,300.00 b41,400.00
6 PZA _ |Sprocket de 13 dientes para cadena SS 960K2, paso 6 in $ 2,300.00 $13,800.00
2400 PZA |Pies de cadena SS 960 K2, paso 6 in $ 24,50 $58,800.00
1 PZA |Tubo de @ 24" cedula 60 x 7000 mm de largo $2,918.40 $2,918.40
2 PZA |Eje de transmisién @ 215 mm x 2820 mm de largo $2,115.00 $4,230.00
Chumaceras SKF SAF 528
B 2 JUEGO |Rodamiento 23228 CCK
L Manguito H 2328 @ eje 125 $ 595.00 $1,190.00
1 PZA |Acople Falk 1040 G - 20 $0.00
c 1 PZA |Reductor 50 HP ratio 31.4 $0.00
P 1 PZA |Motor eléctrico 60 HP $0.00
1 PZA |Acople Falk 1080T Tipo T 10 $0.00
ESA D]
1 40 PZA |Vigas W 8" x 40 # 20 de ft de largo $ 667.20 $26,688.00
2 8 PZA |Vigas W 14" x 61 # de 20 ft de largo $902.40 $7,.219.20
3 40 PZA |Vigas W 8" x 21 # de 20 ft de largo $319.52 $12,780.80
4 10 PZA [Angulos H/N 1/4" x 2" x 2" $19.77 $197.70
5 40 PZA |Platinas A-36 de 5/8" x 4" x 20 ft de largo $63.58 $2,543.20
6 1 PZA |Lamina H/N 3/4" x 6 ft x 20 ft $ 1,601.40 $1,601.40
7 1 PZA |Lamina H/N 1/2" x 6 ft x 20 ft $ 864.70 $864.70
8 1 PZA |Lamina H/N 3/8" x 5 ft x 10 ft $ 318.60 $318.60
9 20 PZA |Plancha H/N 12x1800x6000 mm $ 864.70 $17,294.00




: :PLATAFORMA DESCARGA DE:CAMIONES::
4 PZA |Bombas hidraulicas Marca comercial model P25X342 BEETL 14-43 $0.00
4 PZA |Motor eléctrico 25 HP RPM 1750 $0.00
4 PZA Cilindro hidraulico 4 etapas; Marca: comercial Intertech PT N° S74DC - 40 CT - 135
Serie N° R019-07937725140073 $ 1,400.00 $5,600.00
anque Reservorio
‘ Manguera Hidraulica
i Filtro de retomo
Filtro de succién
| 2 Elemento de. filttro $0.00
Acople Lovejoy L-150
Valvula CHECK 11/4"
Valvula de alivio Vickers 590540-H975 Model: CT06-F50 presion minima 1500 psi
presion maxima 3000 psi.
} Electro valvula
| Valvula de compuerta 1"
’ EATAFORMA DE DESCARGA: DE CAMIONES
1 40 PZA Vigas UPN 260 $184.10 $7,364.00
2 2 PZA Viga IPN 340 $0.00
3 8 PZA Viga IPN 200 $ 137.50 $1,100.00
4 3 PZA Viga UPN 200 $ 132.30 $396.90
5 2 PZA Viga C 15" x 50 $49.74 $99.48
6 1 PZA Viga UPN 100 $49.77 $49.77
7 18 PZA Plancha H/IN 1/2" x 4 ft x 8 ft $ 210.00 $3,780.00
[E:

OBRA CIVIL
CIMIENTO DESCARGA DE CAMIONES Y CONDUCTO AUXILIAR DE CANA
PRELIMINARES
1 229.25 m2 Replanteo y trazado del terreno $0.98 224.67
2 229.25 m2 Limpieza del terreno b 0.62 142.14
3 3 m3  |Rotura de hormigén $ 130.00 390.00
SUBTOTAL......... $ 756.80
4 MOVIMIENTO DE TIERRA
4.1 1031.63 m3 Excavacion y desalojo sobre nivel fredtico $ 8.50 8,768.86
4.2 36 m3 _ |Excavacion y desalojo bajo el nivel fredtico $17.00 612.00
43 171.8 m2___|Entibado apuntalamiento de excavacion $ 25.00 4,295.00
4.4 229.25 m3 Relleno compactado 5 15.00 3,438.75
SUBTOTAL......... $17,114.61
5 CIMENTACION Y LOSA DE HORMIGON
5.1 229.25 m2 Replantillo 7 cm $ 14.00 3,209.50
5.2 167.37 m3 Hormigon armado de cimientos $ 305.00 51,047.85
5.3 5 m2 Apuntalamiento de losa $ 30.00 150.00
5.4 1.5 m3 Hormigon de losa y vigas $ 315.00 472.50
5.5 0.54 m3 Columnas de hormigon b 330.00 178.20
SUBTOTAL......... $ 55,058.05
6 OTROS
6.1 3 m3 __ |Cajas de registro para evacuacion de AALL b 285.00 855.00
6.2 2 m3 Bases y cimientos de hormigon equipos b 305.00 610.00
6.3 14 m Tuberias drenaje D = 0.80 m $ 40.00 560.00
6.4 2.32 m3 Pavimentos 15 cm ammados $ 285.00 661.20
6.5 3 m3 _ |Cama de arena relleno de tuberias $ 12.00 36.00
6.6 109.58 kg Placas de anclaje y accesorios para anclajes $1.85 202.72
SUBTOTAL......... $ 2,924.92
SUMAN 75,854.38
IVA 12% 9,102.53
SUBTOTAL 84,956.90
Imprevistos, 2% 1,699.14
E535, 55603




PRESUPUESTO REFERENCIAL DE MATERIALES ELECTRICOS

Item Descripcion Unidad | Cantidad C/U CIT
1 Plancha Galva 1/8"x4'x8' Pz 1 159 159
2 | Angulo HN. 3/16"x2"x240" Pz 30 23 690
3 Platina Hierro 1/4"x1"x6mt Pz 15 5 75
4 | Cable TTU-2000V # 500MCM M 900 31 27900
5 | Cable concéntrico # 3x2/0 AWG M 500 55 27500
6 | Switch de llave XB2-MG11 Pz 5 38 190
7 Rele Termico LR2-F5369 Pz 4 148 592
8 | Breaker M/G C60N 2A 2P Pz 7 21 147
9 | Transform 350VA-440-110V Pz 1 81 81
10 | Contactor 250A Frza. LC1-F265 Pz 4 551 2204
11 | Breaker M/G NS250 3P 460V Pz 4 312 1248
12 | Breaker M/G NS160NTM160D Pz 1 233 233
13 | Contactor Tesys LC1-D25F7 Pz 1 41 41
14 | Breaker 800 Amp - 600V 3 polos Pz 1 946 946
15 | Platina Cobre1/4"x2" M 5 138 690
16 | Aisladores 50x60 Pz 9 0
17 | Terminal de Compresion 2/0 Pz 30 1.65 49.5
18 | Terminal Compresién # 2 Pz 10 0.34 3.4
19 | Terminales Comp 500 Pz 25 3.83 95.75
20 | Amarra plastica de 400MM Pz 300 0.1 30
21 | Amarra plastica de 140MM Pz 500 0.1 50
22 | Cable Automotriz # 18 M 300 0.14 42
23 | Variador velocidad 100 HP 460 V Pz 2 3200 6400

0
TOTAL | 69366.65
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CRONOGRAMA DE PARTES CONSTRUIDAS EN TALLER MECANICO DEL INGENIO Y

TALLERES EXTERNOS.

IPCION DURACION __|FECHA INICIO FECHA FINAL LUGAR DE FABRICACION
CACION DE 3 TUBOS
0 CED 40 DIAM. 24" 30 DIAS 15 MARZO/06 16 ABRIL/06 CENTRO ACERO S.A.
E DE PLANCHAJE 2 DIAS 15 MARZOJ/06 16 MARZO/06 CENTRO ACERO S.A.
DE TRAMOS 20 DIAS 17 MARZO/06 6 ABRIL/06 CENTRO ACERO S.A.
ADURA DE TRAMOS 8 DIAS 7 ABRIL/O6 16 ABRIL/06 CENTRO ACERO S .A.
ICACION DE 3 TUBOS
0 CED 40 DIAM. 20" 25 DIAS 20 ABRIL/06 15 MAYO/06 CENTRO ACERO S.A.
5
E DE PLANCHAJE 2 DIAS 20 ABRIL/06 21 ABRIL/06 CENTRO ACERO S.A.
ADE TRAMOS 18 DIAS 22 ABRIL/06 10 MAYO/06 CENTRO ACERO S.A.
DADURA DE TRAMOS 5 DIAS 11 MAYO/06 15 MAY0/06 CENTRO ACERO S.A.
ICACION DE 3 TUBOS
0 CED 40 DIAM. 18" 20 DIAS 20 MAYO/06 10 JUNIO/06 CENTRO ACERO S.A.
23’
TE DE PLANCHAJE 2 DIAS 20 MAYO/06 21 MAYO/06 CENTRO ACERO S A.
DE TRAMOS 13 DIAS 22 MAYO/06 5 JUNIO/06 CENTRO ACERO S.A.
DADURA DE TRAMOS 5 DIAS 6 JUNIO/06 10 JUNIO/06 CENTRO ACERO S.A.

CRONOGRAMA DE PARTES CONSTRUIDAS EN TALLER MECANICO DEL INGENIO Y

TALLERES EXTERNOS.

CRIPCION DURACION __ [FECHA INICIO FECHA FINAL LUGAR DE FABRICACION
STRUCCION DE DOS TAMBORES |30 DIAS 5 JUNIO/06 6 JULIO/06 TALLER EXTERNO
RICES DIAM. 24" SEGUN PLANO ING LUIS ESPINOZA
INEADO DE BRIDAS 2 DIAS 5 JUNIO/06 6 JUNIO/06 TALLER EXTERNO
AMBLE DE PUNTAS DE EJE 4 DIAS 7 JUNIO/06 10 JUNIO/06 TALLER EXTERNO
INEADO DE LAS PUNTAS DE EJE__ |10 DIAS 11 JUNIO/06 20 JUNIO/06 TALLER EXTERNO
INEADO DEL CUERPO 12 DIAS 21 JUNIO/06 2 JULIO/06 TALLER EXTERNO
IFECCION DE CUNEROS 1 DIA 3 JULIO/06 4 JULIO/06 TALLER EXTERNO
'OCACION DE SPROKETS 1 DIA 5 JULIO/06 6JULIO/06 TALLER EXTERNO
STRUCCION DE DOS TAMBORES |25 DIAS 7 JULIO/06 3 AGOSTO/06 TALLER EXTERNO
OLA DIAM. 20" SEGUN PLANO ING LUIS ESPINOZA
INEADO DE BRIDAS 2 DIAS 7 JULIO/06 8 JULIO/06 TALLER EXTERNO
AMBLE DE PUNTAS DE EJE 3 DIAS 9 JULIO/06 11 JULIO/06 TALLER EXTERNO
INEADO DE LAS PUNTAS DE EJE |8 DIAS 12 JULIO/06 19 JULIO/06 TALLER EXTERNO
INEADO DEL CUERPO 10 DIAS 20 JULIO/06 29 JULIO/06 TALLER EXTERNO
[FECCION DE CUNEROS 1DIA 30 JULIO/06 1 AGOSTO/06 TALLER EXTERNO
'OCACION DE SPROKETS 1 DIA 2 AGOSTO/06 3 AGOSTO/06 TALLER EXTERNO




CRONOGRAMA DE PARTES CONSTRUIDAS EN TALLER MECANICO DEL INGENIO Y
TALLERES EXTERNOS.

"RIPCION

DURACION __ |FECHA INICIO FECHA FINAL LUGAR DE FABRICACION
STRUCCION DE TAMBOR 14DIAS 15 SEPTIEMBRE/0429 SEPTIEMBRE/O6|TALLER MECANICO INGENIO
LADOR SEGUN PLANO

NEADO DE BRIDAS TDIA 15 SEPTIEMBRE/O416 SEPTIEMBRE/06|TALLER MECANICO INGENIO
AMBLE DE PUNTAS DE EJE 2 DIAS 16 SEPTIEMBRE/018 SEPTIEMBRE/06|TALLER MECANICO INGENIO
NEADO DE LAS PUNTAS DE EJE |4 DIAS 19 SEPTIEMBRE/0422 SEPTIEMBRE/O6|TALLER MECANICO INGENIO
NEADO DEL CUERPO 2 DIAS 23 SEPTIEMBRE/0§24 SEPTIEMBRE/O6|TALLER MECANICO INGENIO
FECCION DE CUNEROS 2 DIA 25 SEPTIEMBRE/0§26 SEPTIEMBRE/06|TALLER MECANICO INGENIO
[FECCION DE ALETAS 3 DIAS 27 SEPTIEMBRE/0q29 SEPTIEMBRE/O6|TALLER MECANICO INGENIO
STRUCCION DE MAQUINA

ADORA DE TABLILLAS SEGUN 40 DIAS 20 JULIO/06 1 SEPTIEMBRE/06 |TALLER MECANICO INGENIO
\0S

JUINADO DE RODILLO SUPERIOR |3 DIAS 20 JULIO/06 23 JULIO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE RODILLO INFERIOR |3 DIAS 24 JULIO/06 26 JULIO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE PINONES DE ROD. 3 DIAS 27 JULIO/06 29 JULIO/06 TALLER MECANICO INGENIO
[FECCION DE CHUMACERAS 3 DIAS 30 JUILO/06 2 AGOSTOI06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE PERNOS REG. 1 DIA 3 AGOSTO/06 4 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE SOPORTES 2 DIAS 5 AGOSTO/06 6 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE BASES PLANAS 2 DIAS 7 AGOSTO/06 8 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE POLEAS DE TRANS. |2 DIAS 9 AGOSTO/06 170 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO DE PINONES DE TRANS. |2 DIAS 11 AGOSTO/06 |12 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
I[FECCION DE RODILLOS GUIAS _ |2 DIAS 13 AGOSTO/06 |14 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
IEBAS Y MODIFICACIONES 7 DIAS 15 AGOSTO/06 |21 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO
JJEROS EN TABLILLAS 10 DIAS 22 AGOSTO/06 TALLER MECANICO INGENIO

CRONOGRAMA DE PARTES CONSTRUIDAS EN TALLER MECANICO DEL INGENIO Y
TALLERES EXTERNOS.

CRIPCION DURACION FECHA INICIO FECHA FINAL LUGAR DE FABRICACION
STRUCCION DE POLEA DEL

JCTOR MESA HORIZONTAL 9 DIAS 2 OCTUBRE/06 10 OCTUBRE/06 |TALLER MECANICO INGENIO
{TE DE PLANCHAS DE H/N 1 DIA 2 OCTUBRE/06 2 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
A DE ANILLO 1 DIA 3 OCTUBRE/06 3 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
AMBLE DE DISCO Y BUJE 1 DIA 4 OCTUBRE/06 4 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
NEADO DE DISCO Y BUJE 2 DIAS 5 OCTUBRE/06 6 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
AMBLE POLEA 1 DIA 7 OCTUBRE/06 7 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
JUINADO FINAL DE POLEA 2 DIAS 8 OCTUBRE/06 9 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
IFECCION DE CUNERO Y PRISIONER]1 DIA 10 OCTUBRE/06 |10 OCTUBRE/06 TALLER MECANICO INGENIO
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Ecudos s.a.
m @i TALLER MECANICO
CONTROL DE CALIDAD DE REPUESTO TERMINADO

TIEMPO
DESCRIPCION CODIGO | MEDIDAS TOLERANCIAS | EMPLEADO
OBSERVACIONES:
CANTIDAD:

FECHA DE TERMINACION:

NUMERO DE PLANO

NOMBRE OPERADOR:

FIRMA SUPERVISOR




%EC"H“ **  TALLER EXTERNO
CONTROL DE CALIDAD DE REPUESTO TERMINADO

DESCRIPCION

CODIGO

MEDIDAS TOLERANCIAS

TIEMPO
EMPLEADO

OBSERVACIONES:

CANTIDAD:

FECHA DE TERMINACION:

NUMERO DE PLANO

NOMBRE DEL TALLER EXTERNO

FIRMA SUPERVISOR




José Baltazar Ochoa

R.U.C. 0906578984001
Cdla. Primavera 1 Mz. C 4 - Villa3
Telf.: 2486447 - 2860017
Cels.: 099 322281 - 098 092811

Eloy Alfaro (Durén) - Ecuader [Fectza de Em's’d” j@//jﬁ}—%éw /20@ 1
F}(:en:‘e. /9/ U d% ) RUG: ]

l Dirgccion:

S. 00!-00!

Ne 000108 -
Aut. SR} # 1103883320 |
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RECIB! CONFORME

Briones: Pefta: FRadipreRaul;, RUC. 0916134990007, Aut SRI. 3587,
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El cenfro

PARA: ECUDOS
DE : HELVY ALDEA ROMERO
FECHA : 02-01-06. # 430
b CODIGO :
: 1ATN: ING. GUEVARA FAX.
i1 ITEM CANT. UNIDAD DESCRIPCION V. UNIT. V.TOTAL
1 3 TUBOS  Acero.ced.40 24"x1"x7015 5,7560.00 17,250.00
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RESUMEN DE PARADAS DE MOLIENDA POR BAGAZO
HUMEDO ANO 2005

Semana

de Zafra Fecha Proceso Maquina

Semana 15-7- , o

1 2005 Calderas Caldera 1 Bagazo himedo 0.0833
Semana 15-7-

1 2005 Calderas Caldera 1 Bagazo humedo 0.0833
Semana 15-7- ‘

1 2005 Calderas - Caldera 1 Bagazo hiimedo 0.0833
Semana  15-7- (o R -

1 2005 Calderas Caldera 1 Bagazo himedo 0.0833
Semana 15-7- STt hy e b mi

1 2005 Calderas Caldera 1. &t Bagazo hiimedo 0.0833
Semana 15-7- s D - W -

1 2005 Calderas | . - Caldera1 " Bagazo humedo 0.0833
Semana 15-7- g A b e g Ty s

1 2005 Calderas Caldera1 | - Bagazo humedo 0.1667
Semana 15-7- ,

1 2005 Calderas .- Caldera 1 Bagazo humedo 0.0833
Semana 15-7- : ' 7 T _ N

1 2005 Calderas : Caldera 1 - Bagazo himedo 0.0833
Semana " 15-7- o ol R : :

1 2005 | Calderas |~ Caldera1. ' Bagazo himedo | 0.0833
Semana 15-7- . = : eh i : -

1 2005 | Calderas |... = .Caldera1 = | Bagazo humedo 0.0833
Semana 156-7-- e e P BB

1 2005, | Calderas Caldera1 - - Bagazo humedo .| 0.0833
Semana 15-7- Sie | B S A e L e R

1 2005 Calderas'| = Caldera1. . .| . Bagazo himedo 0.0833
Semana - 15-7- R N S e N e i AT e

1 2005 | Calderas | .  Caldera1 o Bagazo humedo 0.0833
Semana 15-7- we oo f i g RS ; - . e LR

1 2005 Calderas |~ = Caldera1. .= | BagazohUmedo /| 0.0833
Semana 16-7- L T BN it

1 2005 Calderas |~ Caldera1 .+ .| - Bagazo humedo 0.0833
Semana 18-7-- | YIRS W SR

2 2005 Calderas |-+ :Calderat. -+ ;| -Bagazo humedo - 0.0833
Semana 18-7- s bl e s

2 2005 | Calderas.| = Caldera1 = | -~ Bagazo humedo 0.0833
Semana  18-7- i P e SRR R B it i

2 2005 Calderas | Caldera1l : -Bagazo-humedo 0.0833
Semana 18-7- S R

2 2005 | Calderas | - Caldera1. _'Bagazo humedo 0.0833
Semana  18-7- bl SR e b i

2 2005 | Calderas | Calderatl = ‘| Bagazo humedo 0.0833
Semana 20-7- R A ¢ ¢ . AR ‘

2 2005 | Calderas ~ Caldera 1 Bagazo humedo 0.0833
Semana 20-7- . i ; , o ,

2 2005 Calderas Caldera 1 = Bagazo humedo 0.0833
Semana 21-7- | Calderas Caldera 1 Bagazo humedo 0.0833




2

2005

Semana
2

22-7-
2005

0.0833

Semana
2

24-7-
2005

Calderas |

Calderas

: aldera 1

| B%Lzo humedo

0.0833

Semana
4

6-8-2005

0.3333

Semana
5

12-8: )
2005

Caideraé ,

| Calderas |-

, ':'Caldera 1_\. :

= *Caldera1

%gazo himedo

_ Bagazo htimedo

0.0833

Semana
5

12-8-
2005.

b CaIdera 1

0.0833

Semana
6

15-8-
2005

Caiderss |

Calderas | -

i Caldera 1

Bagazo humedo

Bagazo himedo

0.0833

Semana
6

15-8-
2005

Bagazo humedo

0.0833

Semana
9

5-9-2005"

Calderas |

Calderas |

 Caldera 1

* Caldera1

Bagazo humedo

0.0833

Semana

13-0-

2005 .

Calc‘iéraSj- :

Bagazo hamedo

0.6667

. 30-9- i |*

2005 | Ca

_ Calderad |

o C'éld'erai#] s

| Bag}azo humedo

0.0833

2-10- |
2005 -

Gl Bagazo humedo'

0.25

.9-10- .

2005

0.0833

Semana

Semana
18

14-10-

2005

Calderés :

Calderas

BaQazo humedo:

0.0833

22-10-

2005

_Calderas |

;- BagaZO hamedo

Ekigazo hl‘imnedb -

0.25

10-11- b e o
- Calde‘ S

2005

17-11<
2005

Calderas :

0.0833

"Bagazo humedo ,

0.0833

20-11-
2005

Calderas i

Bagazo humedo

0.1667

20-11-
2005

e . BagazO humedo

0.0833

20-11-
2005

Calderas‘ | S

Calderas |~

0.25

21-11-
2005

'Caldérés’

0.0833

2141

2005 ..

Calderas T

0.0833

- 21-11-

2005 -

Calderas B

Bagazo hUmedo o

0.0833

T22-11-

2005

Calderas

Bvagazo humed0 ;

0.0833

- Semana..

200

22-11-
2005

Cal_deras

: Bagazo humedo _

0.0833

,Semana

20

22-11-
2005

Calderas

'c'a'lderas ]

‘BaQ_ZO humedo

0.0833

Semana
20

22-11-
2005

Calderas |

Caldera 4

Bagazo humedo B

0.1667

Semana.

s 20 :

24-11-
2005

Calderas

Ci fiCalderas

'Bagazo humedo

0.0833




25-11-
2005

‘Calderas’

Calderas i N

0.0833

26-11-.
2005

Molinos -

Shuttles6 5 !

Bégéio himedo

Bagazo himedo

0.0833

2005

2711-

Calderas

* Calderas

0.0833

27-11-
2005

Calderas

Caldefa'é'

0.0833

27-11-
2005

Calderas‘

. Calderas

0.0833

28-11-
2005

| Calderas '

B@ézo hiumedo

0.0833

28-11-
2005

Calderas

" Calderas

-+ Calderas

Baggo himedo

0.0833

28-11-
2005

_Bagazo humedo

0.0833

28-11-
2005

Calderas |

Calderas

' Calderas ‘

Calderas

_Bagazo humedo

0.0833

2811

2005

Caldéré§ g

BéQaZO hl:lmedo

0.0833

2811~
2005

Calderas'

_ Calderas

_Calderas

&gﬂo humedo

0.0833

2005

30-11-

Calderasf

Biaz() humedo

0.25

- 30-11-
2005

“ Caldera 4

Qalderé qe

Ba_gaZO hUmedov

0.1667

30-11-
2005

: Céldera 4 :

0.0833

2-12-
2005

Cald‘éfa:s_

Caderss |

' Célderés N

Bagéid himedo

Bagazo himedo.

0.0833

EP
2005+

Calderas |

Calderas

éébazo htimedo

0.0833

7 23/08/05

' 'Caldera 1:., o i

Presion de vapor
~ baja

0.0833

7 23/08/05

Calderas |

Semana

7 23/08/05

Calder’éé &

aldera 1 \

Mala Calldad de

0.0833

e ; Presnbn de vapor

_baja

0.0833

Semana
’ 23/08/05

Calderas :

Caldera 1

' Ca[dera1 I,

Presuﬁn de vapor
baja

0.0833

Semana

14 23/08/05

. baja

0.0833

Semana

7 23/08/05

Calderas' I

! Caldera 1 by

'Calderas s

. baja -

0.0833

Semana

PresuSn de vapor

_baja

0.0833

Semana

7 23/08/'05 '

’ 23/08/05 | C

Calderas |

: Pbr

:}}baja

0.0833

Semana

7 23/08/05°

~Presion de vapor |

baja

0.0833

Semana ,
7 24/08/05

Calderas |

Calderas |

 Calderat |
.o ). Presion de vapor
Calderal = Sy

. baja

0.0833

Semana
7 25/08/05

Calderas |-

" Caldera 1

Presion de vapor
«1% bala

0.0833

Semana 25/08/05

Calderas |

Caldera 1

Presién de vapor

0.0833




7 < baja
Semana L .%o ... |7 Malacalidad de

7 26/08/05 | Calderas Caldera 1. ¢ Lo insumo | 0.0833
Semana v R - . Presion de vapor

7 28/08/05 | Calderas Calderas ~baja - | 0.0833
Semana R 1 N T Presion de vapor

7 28/08/05 | Calderas Calderas baja 0.0833
Semana : Presion de vapor

7 28/08/05 | Calderas Calderas baja 0.0833
Semana 12-8- e Mala calidad de

7 2005 Calderas | Caldera 1 - insumo 0.0833
Semana 13-8- : , ; Mala calidad de

7 2005 Calderas |~ Caldera 1 .insumo . 0.0833
Semana 13-8- e Lopr - Mala calidad de

7 2005 | Calderas | Caldera 1 “insumo 0.0833
Semana 13-8- st £ Mala calidad de

7 2005 | Calderas Caldera 1 ' insumo™ 0.0833
Semana 14-8- R AR s Mala calidad de

7 2005 Calderas “Caldera 1 “insumo - . 0.0833
Semana 14-8- : el Mala calidad de

7 2005 Calderas Caldera 1 i insumo v 0.0833
Semana 14-8- . L Mala calidad de

7 2005 Calderas ..Caldera 1 ~insumo 0.0833
Semana 14-8- i e b LR ; ‘Mala calidad de

5 2005 Calderas” Caldera 1 insumo 0.0833
Semana 14-8- f- ook o e e b Malaccalidad de

5 2005 | Calderas|{ . Caldera1 ' insumo - 0.0833
Semana  14-8- P L s R - Mala calidad de

5 2005 Calderas | . Caldera1 -+ insumo’ 0.0833
Semana 1785 b il g M A 7~ Mala calidad de

5 2005 | Calderas ~ Caldera 1° o insumo v 0.0833
Semana 19-8- ¥ ol Mala calidad de

5 2005 Calderas - Caldera 1 insumo -, 0.0833
Semana 19-8- » i R Mala calidad de

5 2005 | Calderas ~Caldera1 = ~insumo " 0.0833
Semana 19-8- T Mala calidad de

5 2005 Calderas . Caldera 1 “-..insumo .| 0.0833
Semana 21-8- L hggingt Bl O e e Mala calidad de

5 2005 | Calderas'| ~ ~Calderat .| =  ‘insumo 0.0833
Semana - e § ~ oo owo b Mala calidad de

5 23/08/05 | Calderas'| - = Caldera 1 - 2 insumo - - 0.0833
Semana e L s R T Mala calidad de’

5 26/08/05 | Calderas" Caldera 1 - insumo 0.0833
Semana 25-9- X s Mala calidad de

6 2005 Calderas Caldera 1 insumo ;- - 0.0833
Semana 26-9- At Rl gl R Mala calidad de

6 2005 ‘Molinos | - Shuttles 3-4y5 C o aainsumo o 0.0833
Semana 15-10- o A e, e Mala calidad de

6 2005 | Molinos: Shuttles 3-4'y 6 L insumo 0.0833
Semana 8-11- e M e Tk con iy Mala calidad de

6 2005 Molinos |~ Shuttles3y4 - insumo 0.1667
Semana 20-11- | | .. " Mala calidad de

6 2005 Calderas Calderas © S itinsumo 0.0833
Semana  20-11- : o ' Mala calidad de

7 2005 Calderas Calderas -insumo 0.0833




Semana  20-11- ) Mala calidad de
7 2005 Calderas Calderas ~ ) © insumo 0.1667
| : Mala calidad de
Calderas Calderas " ~ o insumo | 0.0833
s : } Mala calidad de
Calderas | <~ Calderas : ' insumo . 0.0833
‘ R T e e e W Calidad de
14 2005 | Calderas . Calderas 7~ | . .insumo 0.0833
Semana  20-11- : SR Mala calidad de
18 2005 Calderas "~ - Calderas ‘insumo : 0.0833
ana . 20-11- _ . Mala calidad de
2005 Calderas Calderas insumo 0.0833
20-11- ' - Mala calidad de
2005 Calderas Calderas ' insumo - - 0.0833
20-11- : , sl L | Malacalidad de
2005 Calderas - - Calderas insumo 0.0833
20-11- Fop e e e : Mala calidad de
2005 | Calderas | . .. :Calderas <.« |.. - -«:insumo. " 0.0833
20-11- e s e e s e Mala.calidad de
2005 Calderas “"Calderas” . e ~insumo - | 0.0833
20-11- | v i e s | Malacalidad de
2005 Calderas " -~ Calderas LUoinsumo i 0.0833
26-11- FER ‘ Mala calidad de
- 2005 Calderas Calderas N insumo - 0.0833

11.833



RESUMEN DE PARADAS DE MOLIENDA POR BAGAZO
HUMEDO ANO 2006

Semana

de Zafra Proceso Maquina

Semana Alimentadores de

1 21/07/06 | Calderas Bagazo Bagazo humedo 0.08

' Semana Turbina de Generador
\ 4 10/08/06 | Calderas 4 . Bagazo humedo 0.33

Semana

7 28/08/06 | Molinos Caldera 1 Bagazo himedo 0.50
Semana .

11 26/09/06 | Calderas Caldera 4 Bagazo humedo 0.75
Semana PR & b % 0 MR ;

12 07/10/06 | Calderas =" Caldera4 . Bagazo hiimedo 0.08
Semana C e B MRy ‘ G

13 12/10/06 | Calderas |-~ . -Caldera 4 : Bagazo himedo 0.25
Semana R IO R i BT oy : R

13 13/10/06 | Calderas | Caldera4 . - | « Bagazo humedo 0.08
Semana ‘ o ' :

14 16/10/06 | Calderas Caldera 4 Bagazo humedo 0.67
Semana R e :

15 27/10/06 | Molinos . Shuttles 4+ . Bagazo humedo 0.67
Semana : Griill T e R > Siodn i e e d e o

20 01/12/06 | Molinos | = Caldera3 . | "Bagazohumedo. | 0.17
Semana : T e G b S s )

24 29/12/06 | Calderas | - : .Calderas. = | Bagazo himedo 0.17
Semana el T TR

24 29/12/06 | Calderas Calderas ’ Bagazo himedo 0.08

TOTAL DE HORAS 3.83

RESUMEN DE PARADAS DE MOLIENDA POR BAGAZO

HUMEDO ANO 2007
Semana .
de Zafra Fecha Proceso Maquina
Semana
5 31/07/07 | Calderas Calderas Bagazo humedo 0.25
Semana
6 07/08/07 | Molinos Caldera 1 Bagazo humedo 0.08

TOTAL DE HORAS 0.33
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