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Quiénes son?

Una empresa de servicios industriales, con
respuesta inmediata a las necesidades de
sus clientes, en las dreas de Ingenieria
Eléctrica, Ingenieria Mecdnica, Outsourcing

en Mantenimiento Industrial y Callcenter;
dirigida a los sectores agroindustrial,
alimentos, bebidas, salud y peftroquimico;
conformada por un equipo interdisciplinario
de ingenieros, tecndlogos vy técnicos
altamente calificados y comprometidos con
la  organizacion para la satisfaccion del
cliente, enfocada en la calidad, innovacion
y el uso adecuado de la tecnologia.




Objetivos Generales

Redlizar el diseno en
Solidworks de la
distribucion de
[ equipos para la nueva |
planta de LECHESAN W
S.A. ubicada en San
Alberto Cesar.

Readlizar el diseno de
la interfaz grdfica de
un sistema L
SCADA paraeldrea
de produccién y la |
zona generadora de |
servicios industriales
gue serd
implementado en la
futura planta
LECHESAN S.A San
Alberto.

Supervisar el montaje
y realizar el diseno en
Solidworks de la
distribucion de

equipos e \
interconexiones de |
los mismos, para la /
nueva linea de leche
UHT adquirida por la
empresa LECHESAN
A. Bucaramanga.




Realizar el diseno en Solidworks de la distribucion
de equipos para la nueva planta de LECHESAN
S.A. ubicada en San Alberto Cesar.




INTRODUCCION

San Alberto en los diferentes aspectos
economicos podemos tiene un nivel
general de ingresos superior al de los
circunvecinos, incluso de San Martin, que es
mMuy similar en aspectos econdmicos.




JUSTIFICACION

Al determinar la importancia que tiene
la produccion de leche en el municipio
de San Alberto, LECHESAN S.A. ha
planteado la posibilidad de abrir una
nueva planta de procesamiento ldcteo
en esta zona para tener la materia
prima a la mano y desde alli comenzar
a distribuir leche UHT a las diferentes

plazas donde se comercializa.

LECHE >

LARGA VIDA

Lechesan en caja




OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Realizar una tabla de medidas y bocetos de la maquinaria
necesaria para la nueva planta.

Modelar en 3D con el software Solidworks la maquinaria existente
que se desea instalar en la nueva planta.

Disenar en 3D en solidWorks con una adecuada ubicacion de los
equipos en planta.



METODOLOGIA

\‘







Medidas de
Equipos

EQUIPOS

caldera 70 1800 3200 1000 1240
caldera 40 1300 2700 1220 1210
multiplevapor 1750 1300 Co0 270
tangue de agua 1420 920 600 770
tanque ACPM 1400 MA MNA 700
|gereracindeaie |
compresorl 1050 200 740 MNA
tanque 1970 MA MNA &00
filtro 2590 620 520 MNA
|sistema derefrigeracién |
banco de hielo 30 2540 6380 2306 MA
banco de hilo 100 2550 7140 3145 MA
COMpresor 1200 1330 220 MA
tome de enfriamiento 2400 1830 1230 MNA
tanque de amenico condensados 790 3200 MA c00
lprocess |
tanquel 3700 3920 2200 MA
tanque 2 3700 3920 2200 MA
tangque 3 3700 3920 2200 MA
silo 1 63000 MA MNA 2600
silo 2 63750 MA MNA 2600
silo 3 6062 MA MNA 2029
intercambiador de calor 1770 1280 600 MA
pasteurizadora 2940 2180 2100 MA
descremadora 1600 1310 1200 800
homogenizador 2110 1410 1420 MNA
tina resibo 660 2030 710 MA




Composicion de quimica de
la leche.

e | wie | more
88,0 84,0 87,5

Energia, kcal 61,0 97,0 70,0

Aguaq, g

Proteina, gr. 3.2 3.7 1,0
Grasa, gr. 3.4 6,9 4,4
Lactosa, gr. 4,7 5,2 6,9

Minerales, gr.



1. Servicios

industriales.
2. Acopio.
3. Estandarizacion.

4. Ultra )
pasteurizacion.

5. Producto
terminado.
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Area de Servicios industriales.

1. Cuarto de
calderas.

2. Cuarto de
compresores de
aire.

3. Cuarto de
bancos de hielo.




Area de Acopio.




izacion.

Estandar




Ultrapasteurizacion.







Distribucion 1

Distribucion 3




Y 4

Seleccion de Distribucion.

Ahorro | Comodidad | Facilidad Facilidad
Distribucion de (o[- o] de la Seguridad para el
espacio | operarios | conexion lavado




Supervisar el montaje y realizar el diseno en Solidworks de |a
distribucion de equipos e interconexiones de los mismos,
para la nueva linea de leche UHT adquirida por la empresa
LECHESAN S.A. Bucaramanga.




INTRODUCCION.

El consumo de leche y productos |dcteos ricos en
calcio proveen cantidades sustanciales de
proteina, vitaminas y minerales, un numero de

estudios han demostrado que un mayor consumo
de leche y otfros alimentos Idcteos ricos en calcio
incrementan la masa 6sea durante el crecimiento
y ayudan a reducir pérdida 6sea en adultos.




JUSTIFICACION.

La necesidad de LECHESAN S.A, para incursionar
en el mercado de la leche UHT, una leche de
mejor calidad y con muchas ventagjas frente a la
leche pasteurizada, entre las mas relevantes es el
tiempo de vida Util que fiene el producto en el
mercado.




OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Tomar las medidas de las dreas donde se
piensan instalar los equipos.

Modelar en solidWorks los fres equipos
adquiridos por la empresa LECHESAN S.A.

Encontrar la mejor ubicacion para cada
equipo adquiridos por LECHESAN S.A.

Realizar el pedido del material necesario para
el montagje y supervisar su llegada a la planta.

Realizar el cronograma de actividades 'y
supervisar su cumplimiento.



METODOLOGIA

@













ESSI A3

Desodorizador.







Opciodn 2




Comodida | Facilidad | Ingreso de o mantenimiento | Facilidad
o o Condiciones .
Distribucion de los de la los e y cambio de para el
. " . especificas.
operarios | conexion| equipos. partes lavado

opcion 1

El drea donde se instalen las mdaquinas empacadoras asépticas segun el INVIMA

deben cumplir con unas normas minimas como son:

« Sistema de inyeccion de aire estéril
« Sistema de extraccion de perdxido

« Sistema de aire acondicionado







Tubera de empogus B35 A3
Inax 318

Tupesa vapor
shc 10

Tuberia de enfrada de
agua helada inox 304

Tuberia de salida de
agua helada inox 304

Tuberia de entrada de
agua potable inox 304




Diseno, fabricacion y montaje del UHT-10 y el Tanque desodorizador

Descripcion trabajo

Diseno y montaje de
tuberia de suministro
y retorno de agua fria

SITT S1T1 S1TI SITT S1TI
Al Al Al Al Al

Elaboracion base e
instalacién de tuberia
conexién UHT con
tanque desodorizador
LECHESAN S.A.

Diseno y montaje de
tuberia desde un S2T2 S2T2 S272 S2T2 S27T2 S2712 S272 S2712

punto cero al UHT y al A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2 A2
tanque desodorizador

Instalacion elementos
eléctricos y
electrénicos, NR NR NR NR NR NR NR NR
cableado y AE1 AE1 AE1 AE1 AET AE1 AET AE1
realizaciéon de control AE2 AE2 AE2 AE2 AE2 AE2 AE2 AE2
tanque
desodorizador.
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Realizar el diseno de la interfaz grafica de un sistema SCADA para

el drea de produccion y la zona generadora de servicios
industriales para la futura planta LECHESAN S.A. S.A. San Alberto.

SCADA PROCESO LECHESAN 30/10/2011 20:52:55 SALIDA
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INTRODUCCION.

Prograomar e implementar en Ila planta de
LECHESAN S.A., un sistema de supervision, control y
adquisicion de datos, conocido como SCADA, el
cual estd basado en la inferconexion de un PC
con un PLC.




JUSTIFICACION

Este proyecto nace de la necesidad de tener una
empresa competitiva no solo en términos de
produccion Sino también en términos
tecnologicos, estamos en un mundo que avanza
rdpidamente y no podemos quedarnos del
desarrollo y la automatizacion.




OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Modelar en 3D los equipos que se desean instalar en
la nueva planta LECHESAN S.A. San Alberto
utilizando el software Solidworks.

o Redlizar la tabla con los equipos vy las variables que
se quieren monitorear y controlar desde el sistema
SCADA.

o Disenar con ayuda del software simatic Wincc Flexi
los pantallazos que serdn la base de los dos sistemas
SCADA una para el area de proceso y el ofro para

la zona de servicios industriales.



METODOLOGIA







Scada Proceso

o Area acopio.

o Area almacenamiento.
o Area termizacion.

o Area UHT.

o Area empaque.




rlmq a la planta. Temperatura de ingreso Volumen

Can’rlnq

Area de acopio

Area de almacenamiento

Temperatura -
Almacenaje/Magnitud C° Nivel (L

Silo 1 X
Silo 2
Silo 3
Silo 4
Tanque 1
Tanque 2
Tanque 3
Tanque 4
Tanque 5
Tanque 6

X X X X X X X X X X

1
2
3
4
| 5
6
8
o]
10

X X X X X X X X X



Area de empaque

- ESSI A3# 1 ESSI A3# 2 ESSI A3# 3

lole.'| Presentacion Unidades Presentacion Unidades Presentacion Unidades

Litros empacados

L




Area de termizacién

g |AcuA

Equipos/Magnitud Temperatura Temperatura Presién Presion Caudal Caudal Presion
quip 9 entrada (C°) salida (C°)  entrada (PSI)  salida (PSI)  entrada (IPS)  salida (PSI)

Pasteurizador 1 X X
Pasteurizador 2 X X
Homogenizador

1
Homogenizador

2
Descremadora

1
Descremadora

2

Area de UHT
- ! LECHE |

Temperatur Presion i
emperaiura Temperatu Temperatu Temperatur 310 Presion

e[Vl X194 e[ [ili[eN precalentamiento a2 (C°) a3 (C°) a UHT (C°) entrada salida (PS|)
(C°) (PSI)
1] UHT 1 X X X X
UHT 2 X X X X

H
! Homogenlzodo

Homogenlzcdo




Servicios industriales.

La parte de servicios industriales esta dividida
en cuatro dreas:

o Area de calderas.

o Area de aire.

o Area de bancos de hielo.

o Area de torres de enfriamiento.




Area de calderas.

Temperatura Presion
Equipos/Magnitud (PSI) Nivel (L)

Caldera 1

Caldera 2

Caldera 3
MuUltiple vapor 1
MUltiple vapor 2
Tanque ACPM
Tanque agua

X X X X X X
X X X X

Area de compresores de aire.

Equipos/Magnitud Presion (PSI

Filtro

Tanque X

X

Compresor 1

Compresor 2



Area de torres de enfriamiento.
T i :
Equipos/Magnitud emp;r)a S Presion (PSI)

Tanque amoniaco 1 X
Tanque amoniaco 2 X
Tanque amoniaco 3 X

Torre enfriomiento 1

Torre enfriomiento 2

X X X X X X

Torre enfricmiento 3

Area de bancos de hielo.

T t .
Equipos/Magnitud empce:!q e Presion (PSI)

Banco de hielo 1 X

Banco de hielo 2 X

Banco de hielo 3 X
Compresor 1

Compresor 2

Compresor 3
Tangque amoniaco 1 X
Tangue amoniaco 2
Tangue amoniaco 3 X

x

oo~ o[on s Jw o[-

X X X X X X



Bomba 1 on/off
Bomba 2 on/off
Bomba 3 on/off
Bomba 4 on/off
Agitador 1 on/off
Agitador 2 on/off
Des aireador 1 on/off
Des aireador 2 on/off

Clarificadora 1 on/off

E q U i p os clarificadora 2 on/off

q U e S e Pasteurizador 1 on/off
vq n q Pasteurizador 2 on/off

o o 7 D d ~| ff
Estandarizacion escremadora on/o

C o n iro I q r Descremadora 2 on/off

Homogenizador 1 on/off

e n e I Homogenizador 2 on/off

sistema
bomba 5 on/off
S CA DA bomba é on/off

bomba 7 on/off
Agitador 3 on/off
Agitador 4 on/off
Agitador 5 on/off
Almacenamiento Agitador 6 on/off
Agitador 7 on/off
Agitador 8 on/off
Agitador 9 on/off
Agitador 10 on/off
Agitador 11 on/off
Agitador 12 on/off




Servicios -- _
industriales Actuadores | Control

Caldera 1 on/off
Caldera 2 on/off
Caldera 3 on/off
Bomba p

ACPM on/off
LI Rete |1 (- I Purga caldera

Equipos de

! on/off servicios
Purga caldera . .
2 on/off industriales que
Purga caldera
3 on/off sevdand
compresor 1 on/off
compresor 2 on/off ContrOIGr en el
compresor 3 on/off H
, e et sistema SCADA.
area bancos de
hielo torre 2 on/off
torre 3,4 on/off
Bomba 9 on/off
Bomba 10 on/off
Bomba 11 on/off

compresor 1 on/off
drea aire compresor 2 on/off
filtro on/off



__bm_ _lBomba
fanque

agitador
des aireador

clarificadora

n intercambiador a placas

“ pasteurizador

Nomenclatura para los equipos. descremadora

m homogenizador
DR silo

[ bm ]-[ PP ]-[ 1 ] a0 caldera
ml | multiple de vapor

tfanque de acpm general

tanque de acpm diario

DC purga caldera

. compresor de amoniaco

“ torre de enfriamiento
I SR bonco de fisio
Acopio compresor de aire
00 Proceso tanque pulmén de aire
n servicios industriales D filtro de aire




Equipos de proceso con su nomenclatura.

Bomba 1 bm-al-1 Q0.0
Bomba 2 bm-al-2 Q0.1
Bomba 3 bm-al-3 Q0.2
Bomba 4 bm-al-4 Q0.3
Tangue 8000 tk-al-1 andloga andloga

Tangue 4000 tk-al-2 andloga andloga
Agitador 1 mt-al-1

Agitador 2 mt-al-2

Des aireador 1 ds-al-1 andloga

Des aireador 2 ds-al-2 andloga

Clarificadora 1 cl-al-1

clarificadora 2 cl-al-2

Intercambiador 1 ip-al-1 andloga andloga

Intercambiador 2 ip-al-2 andloga andloga
Pasteurizador 2 pt-pp-2 . andloga andloga

Descremadora 1 dc-pp-1
Descremadora 2 dc-pp-2
Homogenizador 1 hm-pp-1 P andloga andloga

Homogenizador 2 hm-pp-2 andloga andloga
bomba 5 bm-pp-1

bomba é bm-pp-2

bomba7 bm-pp-3

Agitador 3 mt-pp-1

Agitador 4 mt-pp-2

Agitador 5 mt-pp-3

Agitador 6 mt-pp-4

Agitador 7 mt-pp-5

Agitador 8 mt-pp-6

Agitador 9 mt-pp-7

Agitador 10 mt-pp-8

Almacenamiento Agitador 11 ey

Agitador 12 mt-pp-10

Silo 1 sl-pp-1 andloga andloga
Silo 2 sl-pp-2 andloga andloga
Silo3 sl-pp-3 andloga andloga
Silo 4 sl-pp-4 andloga andloga
Tanque 1 tk-pp-1 andloga andloga
Tanque 2 tk-pp-2 andloga andloga
Tanque 3 tk-pp-3 andloga andloga
Tanque 4 tk-pp-4 andloga andloga
Tanque 5 tk-pp-5 andloga andloga
Tanque 6 tk-pp-6 andloga andloga




Calderg ] | cvsip | Q33 | andloga [ |

Caldera 2 CV-5i-2 Q3.4 andloga
Caldera 3 cv-si-3 Q3.5 andloga
Bomba p bm-si-
ACPM acpm Q3.6
Mdltiple vapor
1 ml-si-1 andloga
Multiple vapor
2 ml-si-2 andloga
. . . e e R EGs Tanque ACPM tkg-si- ) )
Equipos de servicios G acpm andloga  andloga
o . Tanque ACPM tkd-si-
IndUSfrICﬂeS con suv D acpm andloga  andloga

nomenclatura Tangue H20 tk-si-n20 andloga  andloga

Purga caldera
1 pc-si-1
Purga caldera
2 pc-si-2
Purga caldera
3 pc-si-3
compresor 1 cpr-si-1 andloga  andloga
compresor 2 cpr-si-2 andloga  andloga
compresor 3 cpr-si-3 andloga  andloga
torre 1 te-si-1
forre 2 fe-si-2

Area bancos de [k te-si-3

hielo banco 1 bh-si-1 andloga
banco 2 bh-si-2 andloga
banco 3 bh-si-3 andloga
Bomba 9 bm-si-1 andloga
Bomba 10 bm-si-2 andloga
Bomba 11 bm-si-3 andloga
compresor 1 cpa-si-1
compresor 2 Cpa-si-2
Area aire

tanque pulmon tka-si andloga
filtro ft-si




Sistemas SCADA proceso

SCADA PROCESO LECHESAN

30/10/2011 20:52:55
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SCADA servicios industriales.

calderas

Multiple
vapor 1
compresores
de aire Multiple
vapor 2

Area
bancos
de hielo

Area
torres de
enfriamiento

Caldera Co Caldera co Caldera co Multiple m (C2) Multiple m (ce)
ders TEElc) COlgere EEEle)  Coldee EEENlc  Nutinle BERRCO - Nutes BEE €O

Temperatura Bancos Hielo (C®)




CONCLUSIONES




En primer lugar, el diseno 3D en solidWorks realizado
por ESSI S.AS de todos los equipos exigidos, culmino
con gran éxito, cada uno en su respectivo lugar y con
su debida conexidon, todo dentro de la nueva planta
de produccion de leche UHT de Lechesan S.A. San
Alberto, el cliente recibid los planos para que fenga
una vision mas clara del proyecto.

Ademds, se pudo observar que los disenos de la
interfaces grdficas para los sistemas SCADA de
produccion y de servicios industriales para la nueva
empresa Lechesan S.A. San Alberto, cumplieron con
las expectativas del cliente.




Ademads, se cumplid con el cronograma de
actividades realizadas para el diseno 3D de los
equipos que conforman la linea de produccion
UHT, lo cual contribuyo a supervisar el montaje
calmadamente y asi elegir a mejor ubicacion.

Se consiguieron los dos objetivos mds importantes
que fueron dejar en alfo el nombre de Ia
universidad UNAB y dejar mi huella en la empresa
ESSI S.AS., porque después de mi entrada a la
compania, el diseno 3D de equipos y de la
distribucion de los mismos en planta se hizo muy Ufil
y necesario. Actualmente, antes de readlizar un
montgje se realiza el diseno 3D ftfotfal, ya que
permite a los ingenieros y al cliente tener una vision
anficipada del frabajo que se va a redlizar,
ademads es muy Util a la hora de hacer el pedido
de materiales que se va a utilizar.




