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CENTRO ﬁﬁ

INTERNACIONAL

DE LA PAPA CGIAR Direccién:
Av. La Molina 1895, La Molina, Lima. Peru

TERMINOS DE REFERENCIA

SERVICIO DE DISENO, INGENIERIA, FABRICACION, SUMINISTRO, INSTALACION, INTEGRACION, PUESTA
EN MARCHA Y VALIDACION DE UNA LINEA COMPLETA PARA EL PROCESAMIENTO DE JARABE DE YACON

1. ANTECEDENTES

El Centro Internacional de la Papa — CIP requiere contratar a una empresa especializada para el disefio,
ingenieria, fabricacion, suministro, instalacion, integracion, puesta en marcha, pruebas y validacion de una
linea completa para el procesamiento de raiz fresca de yacdn y produccién de jarabe de yacédn, bajo una
modalidad de solucidn integral, con el objetivo de contar con una linea industrial completamente operativa
y funcional en Pataz, La Libertad — Peru.

El alcance deberd comprender, como minimo, la ingenieria de detalle, fabricacidon y suministro de equipos,
accesorios, bombas, tuberias, instrumentacidn, sistemas eléctricos y de control, integracion de los
diferentes equipos, instalacidn mecdnica y eléctrica, pruebas FAT y SAT, puesta en marcha, capacitacion
del personal, entrega de documentacién y soporte técnicos durante el periodo de garantia.

El proveedor sera responsable de garantizar la compatibilidad, integracidn y funcionamiento conjunto de
todos los componentes de la linea, independientemente de que estos sean fabricados directamente por el
proveedor o adquiridos a terceros.

La propuesta deberd identificar claramente cualquier actividad, suministro o infraestructura que no se
encuentre incluida en su alcance, indicando expresamente las responsabilidades que corresponderan al
CIP.

2. OBJETO DE LA CONTRATACION
Seleccionar y contratar a una empresa especializada para el disefo, ingenieria, fabricacion, suministro,
transporte, instalacidn, integracion, pruebas, puesta en marcha y validacién de desempefio de una linea
completa para el procesamiento de raiz fresca de yacdn y produccion de jarabe de yacén, bajo un esquema
de solucidn integral.
El alcance debera comprender, como minimo:

e Ingenieria basica y de detalle.

e Disefio del proceso.

e Elaboracién del PFD (Process Flow Diagram)

e Elaboracién del P&ID ( Piping and Instrumentation Diagram)

e Layout de lalinea.

e Balance de masa.

e Seleccién y dimensionamiento de equipos.

e Fabricacidon y/o suministro de equipos.

e Suministro de bombas, tuberias, accesorios e instrumentacion.



e Instalacion mecdnica.

e Automatizacion y sistema de control.

e Integracidon de todos los equipos.

e Pruebas FAT. (Factory Acceptance Testing)
e Transporte e instalacion en planta.

e Pruebas SAT. (Site Acceptance Testing)

e Puesta en marcha.

e Validacion de capacidad y desempefio.

e Capacitacion del personal.

e Entrega de documentacidn técnica.

e Soporte técnico durante el periodo de garantia.

El proveedor sera responsable de garantizar que todos los componentes suministrados sean compatibles
e integrables entre si y permitan el funcionamiento continuo y seguro de la linea completa.

Cualquier componente, accesorio, sistema o actividad necesaria para garantizar la correcta operacion de
la linea debera ser identificado expresamente por el postor e incluido en su propuesta.

3. MODALIDAD Y ALCANCE DE LA CONTRATACION
La contratacién debera entenderse como una solucion integral (llave en mano), donde el proveedor sera
responsable de la ingenieria, suministro, instalacién, integracién y puesta en marcha de la linea.

3.1 Obras civiles
El postor deberd indicar expresamente si las obras civiles requeridas para la instalacidon de la linea se
encuentran incluidas o excluidas de su propuesta.
Debera identificar, como minimo:

e Nivelacion.

e Pisos.

e Drenajes.

e Canaletas.

e Adecuaciones de ambientes.

e Anclajes.

e Estructuras.

e Techos o coberturas.

e Otros requerimientos necesarios.
En caso de encontrarse excluidas, el proveedor deberd proporcionar los planos, cargas, dimensiones,
ubicacién de anclajes y demas informacién técnica necesaria para que el CIP pueda ejecutar dichas obras.

4. ALCANCE TECNICO

El proveedor debera entregar una linea completamente integrada y funcional desde la recepcién de la
materia prima hasta el producto terminado.

La configuracidn minima referencial sera:



Recepcidon - seleccién - lavado/desinfeccion - reduccion de tamafio - extracciéon —> filtracion -
concentracion = tratamiento térmico - envasado - enfriamiento

El proveedor podrd proponer modificaciones, equipos adicionales o una configuracién tecnoldgica
diferente, siempre que sustente técnicamente que dicha alternativa permite alcanzar o superar los
requerimientos establecidos en estos TDR.

5. CAPACIDAD DE PRODUCCION
La linea debera contar con una capacidad minima garantizada de:
e Materia prima: 2,500 kg/dia de raiz fresca de yacon.
e Producto terminado: minimo 250 kg/dia de jarabe.
El postor debera indicar claramente:
e Capacidad nominal de procesamiento, kg/h.
e Capacidad efectiva, kg/h.
e Horas de operacién requeridas por dia.
e Produccidn diaria esperada.
e Rendimiento de extraccion.
e Rendimiento global.
e Pérdidas por etapa.
e Cuello de botella.
e Capacidad maxima de la linea.
e Posibilidad de ampliacidn futura.

5.1 Balance de masa

El postor debera presentar un balance de masa completo y sustentado, desde la recepcién de la raiz fresca
hasta la obtencién del jarabe terminado.

Como minimo debera considerar:

Raiz fresca - jugo/extracto - jarabe terminado - pérdidas/subproductos.

El balance debera identificar los principales flujos de entrada y salida de cada etapa.
La capacidad y rendimiento ofertados deberan ser susceptibles de verificacion durante el SAT.

6. ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO TERMINADO
El postor debera presentar las caracteristicas técnicas del jarabe de yacén que puede obtener mediante la
tecnologia propuesta.
Como minimo debera indicar:
e Alcanzar 75 °Brix.

El postor debera indicar las condiciones de proceso requeridas para alcanzar las caracteristicas ofrecidas.



6.1 Conservacion de FOS
Considerando que el contenido de fructooligosacaridos (FOS) constituye una caracteristica relevante del
yacon, el postor debera explicar técnicamente como su tecnologia permite minimizar la degradacién o
pérdida de FOS.
Deberd indicar, cuando corresponda:

e Temperatura de operacion.

e Tiempo de residencia.

e Condiciones de vacio.

e Numero de etapas de evaporacion.

e Otras variables criticas.

7. CONFIGURACION MINIMA DE LA LINEA
7.1 Recepcidn, lavado y seleccion
Como minimo:
e Tinas de lavado en acero inoxidable.
e Mesas de seleccién de acero inoxidable.
El postor debera indicar el procedimiento de limpieza y desinfeccién propuesto.

7.2 Reduccidn de tamafio
Trituradora de martillos o tecnologia equivalente técnicamente justificada.
Caracteristicas referenciales:

e Capacidad aproximada: 600 kg/h.

e Construcciéon en AlSI 304 en partes en contacto con producto.

e Disefo sanitario.

e Sistema de seguridad.

e Facil acceso para limpieza y mantenimiento.

7.3 Extraccidn
Prensa de doble tornillo o tecnologia equivalente.
Caracteristicas referenciales:
e Capacidad aproximada: 180 kg/h.
e Sistema helicoidal doble.
e Acero inoxidable AISI 304.
e Disefo sanitario.
e Facil desmontaje y limpieza.
El proveedor deberd indicar el rendimiento de extraccién esperado.

7.4 Filtracién
Sistema de filtracidn tipo filtro de botella o tecnologia equivalente.
Caracteristicas referenciales:

e Malla =120 mesh.



e Acero inoxidable AISI 304.
e Disefo sanitario.
e Facilidad de limpieza y mantenimiento.
El postor deberd justificar la tecnologia y grado de filtracidon propuesto.

7.5 Concentracidn
Concentrador al vacio o tecnologia equivalente.
Caracteristicas referenciales:
e Capacidad >80 L/h.
e Evaporacion a baja temperatura.
e Control de vacio.
e Control de temperatura.
e Instrumentacion de monitoreo.
e Acero inoxidable AISI 304.
El proveedor deberd explicar la tecnologia de concentracion y su impacto sobre la conservacion de FOS.

7.6 Tratamiento térmico / pasteurizacién
Tanque reactor con chaqueta térmica o sistema equivalente.
Caracteristicas referenciales:
e Capacidad aproximada: 800 L.
e Temperatura de operacién = 90 °C.
e Sistema de agitacion.
e Control de temperatura.
e Acero inoxidable AISI 304.
El proveedor debera indicar el método de tratamiento térmico propuesto, temperatura y tiempo de
residencia.

7.7 Enfriamiento
El proveedor deberd considerar el sistema de enfriamiento requerido después del tratamiento térmico,
cuando sea necesario para garantizar las condiciones adecuadas de almacenamiento y envasado.
Debera indicar:
e Tecnologia.
e Capacidad.
e Temperatura de entrada/salida.
e Consumo de agua o refrigerante.

7.8 Almacenamiento temporal de pre-jarabe
Como minimo:

e Dos tanques.

e Capacidad aproximada: 800 L cada uno.

e Acero inoxidable AISI 304.

e Sistema de agitacion, cuando corresponda.



e Instrumentacion de nivel y temperatura, cuando corresponda.
e Disefo sanitario.
e Drenaje completo.

7.9 Envasado
Sistema de llenado compatible, como minimo, con:
e Frascos de 250 y 500 ml.
e Bidones. De25L
Debe incluir:
e Sistema de dosificacion/llenado.
e Mesas ACERO INOXIDABLE AlSI 304
e Accesorios.
e Elementos necesarios para una operacion segura y sanitaria.

8. DISENO SANITARIO
Todos los equipos y componentes en contacto con el producto deberan cumplir, como minimo:
e Acero inoxidable AISI 304.
e Soldadura TIG sanitaria.
e Superficies lisas.
e Ausencia de zonas muertas.
e Drenabilidad completa.
e Disefo que evite acumulacién de producto.
e Facilidad de limpieza.
e Facilidad de inspeccion y mantenimiento.
Cuando corresponda, el proveedor debera especificar materiales, acabados superficiales y caracteristicas
de las juntas, empaques y conexiones sanitarias.

9. SISTEMA LIMPIEZA SANITARIA

El proveedor deberd considerar una solucidn de limpieza y saneamiento de la linea.

Cuando la tecnologia lo requiera, debera incluir un sistema CIP (Cleaning in Place) o una alternativa
técnicamente equivalente.

Los procedimientos de limpieza deberan formar parte de la documentacion final.

10. INGENIERIA Y DOCUMENTACION TECNICA
El proveedor deberd desarrollar y entregar como minimo:
Ingenieria de proceso

e PFD.

e P&ID.

e Balance de masa.

e Balance de servicios.

e Lista de equipos.

e Lista de instrumentos.



e Pardmetros de operacion.
Ingenieria de distribucién

e Layout general.

e Ubicaciéon de equipos.

e Flujo de materiales.

e Flujo de personal.

e Zonas sanitarias.

e Requerimientos de espacio.

e Puntos de conexidn.
Ingenieria eléctrica

e Diagrama unifilar.

e Cuadro de cargas.

e Diagramas de control.

e Esquemas eléctricos.

e Requerimientos de potencia.
Manuales

e Manual de operacion.

e Manual de mantenimiento.

e Manual de limpieza.

e Manual de seguridad.

e Catdlogos y fichas técnicas.

e Lista de repuestos.

e Plan de mantenimiento preventivo.

11. DISENO Y DISTRIBUCION DE PLANTA
El disefio debera considerar un flujo unidireccional, evitando cruces entre materias primas, producto
procesado y producto terminado.
Se deberan diferenciar como minimo:
1. Zona sucia —recepcion.
2. Zonaintermedia — procesamiento.
3. Zona controlada — tratamiento térmico.
4. Zona limpia —envasado.
Debera considerarse:
e Drenaje adecuado.
e Pendiente minima referencial de 2%.
e Canaletas sanitarias.
e Ventilacion.
e Control de condensacidn.
e Accesibilidad para mantenimiento.
e Seguridad del personal.
e Flujo sanitario del producto.



12. CONTROL, INSTRUMENTACION Y AUTOMATIZACION
La linea debera contar como minimo con:

e Sensores de temperatura.

e Mandmetros.

e Vacuémetro.

e Sensores de nivel donde corresponda.

e Sistema de control eléctrico.

e Tableros eléctricos.

e Protecciones.

e Paradas de emergencia.

e Sefializacion.
El proveedor deberd indicar el nivel de automatizacién propuesto.
Se debera priorizar una solucion que permita monitorear y controlar las principales variables criticas del
proceso.

13. CONDICIONES ELECTRICAS
Considerando la inestabilidad del suministro eléctrico en la zona de Pataz, el proveedor debera considerar:
e Proteccién contra sobretension.
e Proteccién contra caida de fase.
e Proteccion contra pérdida de fase.
e Proteccidn contra sobrecorriente.
e Arranque seguro.
e Proteccién de motores.
e Puesta atierra.
e Recomendaciones de estabilizacion eléctrica.
El postor debera presentar los requerimientos eléctricos de la linea y la potencia instalada total.
Asimismo, debera identificar cualquier sistema adicional requerido para garantizar una operacion segura.

14. SERVICIOS AUXILIARES
El postor debera identificar todos los servicios auxiliares requeridos:
e Energia eléctrica.
e Agua.
e Aire comprimido.
e Vapor, cuando corresponda.
e Refrigeracion.
e Combustible, cuando corresponda.
e Drenaje.
e Ventilacion.
Deberd presentar para cada uno:
e Caudal.
e Presion.
e Potencia.



e Consumo estimado.
e Condiciones de operacion.

15. EXPERIENCIA DEL POSTOR
El postor debera acreditar experiencia comprobable en proyectos relacionados con:
e Disefo de lineas de procesamiento.
e Fabricacion de equipos.
e Instalacion.
e Integracion.
e Puesta en marcha.
e Procesamiento de alimentos liquidos.
e Concentrados.
e Extractos vegetales.
Se dard especial valoracion a la experiencia especifica en procesamiento de yacon y/o produccion de jarabe
de yacon.
La experiencia debera acreditarse mediante:
e Certificados.
e Cartas de referencia.
e Otros documentos verificables.

16. PRUEBAS FAT
Antes del despacho / entrega de los equipos, el proveedor debera realizar una prueba Factory Acceptance
Test — FAT.
El FAT deberd permitir verificar:
e Fabricacion.
e Funcionamiento individual.
e Instrumentacidn.
e Tableros.
e Sistemas de control.
e Seguridad.
e Integracion de equipos, cuando sea posible.
e Cumplimiento de especificaciones.
El CIP podra participar en el FAT de manera presencial o remota.
La propuesta econdmica debera identificar claramente cualquier actividad excluida.

17. SAT Y PUESTA EN MARCHA
Una vez instalada la linea, el proveedor debera realizar el Site Acceptance Test.
Deberd realizarse utilizando materia prima real y deberd validar como minimo:
e Capacidad de procesamiento.
e Capacidad de produccion.
e Rendimiento de extraccidn.
e Concentracion.



e Tratamiento térmico.
e Control de temperatura.
e Control de vacio.
e Almacenamiento.
e Envasado.
e Integracidon de equipos.
e Seguridad operacional.
La aceptacion definitiva estara condicionada al cumplimiento de los parametros establecidos.

18. INDICADORES DE DESEMPENO
Como minimo se deberan considerar:

Indicador Requisito
Procesamiento >2,500 Kg/dia
Jarabe producido > 250 kg/dia
Rendimiento de extraccidn > 70%
Pérdidas <10%
Operacidn estable Obligatorio

Control de temperatura  Obligatorio

Control de vacio Obligatorio

El proveedor deberd indicar cualquier otro KPI que considere relevante.

19. CAPACITACION
El proveedor debera capacitar al personal designado por el CIP en:
e Operacion.
e Arranque y parada.
e Control de proceso.
e Limpieza sanitaria.
e Seguridad.
e |dentificacién de fallas.
¢ Uso de instrumentos.
e Procedimientos de emergencia.
La capacitacion debera incluir material didactico y manuales.

20. REPUESTOS Y SOPORTE TECNICO
El proveedor deberd presentar una lista de repuestos criticos recomendados para los primeros [12/24]
meses de operacién.
Debera indicar:
e Codigo.
e Descripcion.



e Marca.
e Modelo.
e Cantidad recomendada.
Se valorara positivamente la disponibilidad de repuestos y servicio técnico en Perd.

21. GARANTIA
La garantia minima sera de 12 meses, contados desde la aceptacién definitiva de la linea mediante SAT.
La garantia debera cubrir:

e Defectos de fabricacion.

e Defectos de materiales.

e Fallas de integracion.

e Fallas atribuibles al disefio.

e Funcionamiento incorrecto de los equipos.

e Correccion de defectos.
Las intervenciones realizadas durante la garantia deberdn efectuarse sin costo para el CIP cuando la falla
sea atribuible al proveedor.

22. PLAZO DE EJECUCION
El plazo referencial sera:

Actividad Plazo
Ingenieria dias
Fabricacion dias
Instalacion dias
Puesta en marcha/SAT dias
Capacitaciéon dias

El postor debera presentar un cronograma detallado de ejecucién, indicando hitos, entregables y fechas
previstas.
El plazo total debera ser claramente indicado en dias calendario.

23. ENTREGABLES
Como minimo:

=

Ingenieria basica.
Ingenieria de detalle.
PFD.

P&ID.

Layout.

Balance de masa.
Balance de servicios.
Fichas técnicas.

© 0N U A WN

Manuales.
10. Diagramas eléctricos.
11. Lista de instrumentos.



12. Lista de repuestos.

13. Protocolos FAT.

14. Protocolos SAT.

15. Informe de puesta en marcha.

16. Informe de validacién de desempefio.

17. Manual de operacion.

18. Manual de mantenimiento.

19. Procedimientos de limpieza.

20. Certificados de materiales, cuando corresponda.
21. Planos conforme a obra — As Built.

24. CONTENIDO DE LA PROPUESTA TECNICA
El postor debera presentar:
A. Informacidn general
e Perfil de la empresa.
e Experiencia.
e Organigrama del proyecto.
e Equipo técnico asignado.
B. Propuesta técnica

e PFD.
e P&ID.
e layout.

e Balance de masa.

e Balance de servicios.

e Lista de equipos.

e Fichas técnicas.

e Capacidad.

e Rendimientos.

e Tecnologia propuesta.

e Sistema de control.

e Servicios auxiliares.

e Requerimientos eléctricos.
e Programa de mantenimiento preventivo de equipos



CENTRO %?
C. Propuesta econdmica INTERNACIONAL
P ) DE LA PAPA CGIAR .. .
El postor debera presentar los costos de manera desagregada completando el Anexo 1: Formato de Propuesta Econdmica Desagregada (Excel) adjunto a

los presentes Términos de Referencia se enviara el template

FORMATO DE PROPUESTA ECONOMICA DESAGREGADA - LINEA DE PROCESAMIENTO DE JARABE DE YACON

El proveedor debera completar cantidades, precios unitarios, marca/modelo y sefialar si cada partida estd incluida, excluida o es requerida por el proveedor.

. L . . Cantidad L . Incluido / Excluido / .
Item Rubro Descripcion / partida Unidad |propuesta por el |Precio unitario (S/)| Precio total (S/) | Marca / modelo . Observaciones
- - - s e . - - Requerido - -

1 |INGENIERIA 0
1 Ingenieria Ingenieria basica GLB 1

M2 Ingenieria Ingenieria de detalle GLB 1

M3 Ingenieria Disefio del proceso GLB 1

M4 Ingenieria PFD - Diagrama de flujo de proceso UND 1

M5 Ingenieria P&ID - Diagrama de tuberias e instrumentacion UND 1

"6 Ingenieria Layout general de la linea UND 1

7 Ingenieria Balance de masa UND 1

.3 Ingenieria Balance de servicios UND 1

M9 Ingenieria Dimensionamiento y seleccion de equipos GLB 1

f.10 Ingenieria Lista de equipos UND 1

na1 Ingenieria Lista de instrumentos UND 1

12 Ingenieria Ingenieria eléctrica GLB 1

(RE Ingenieria Diagrama unifilar y cuadro de cargas GLB 1

2 EQUIPOS PRINCIPALES 0
(X Equipas principales Tinas de lavado en acero inoxidable AISI 304 UND segdn ingenierfa

del proveedor
ha Equipos principales Mesas de seleccion en acero inoxidable AIS1 304 UND Segun ingenieria
del proveedor

3 Equipos principales Trituradora de martillos o equivalente —aprox. 600 kg/h  |UND 1

ha Equipos principales Prensa de doble tornillo o equivalente —aprox. 180 kg/h |UND 1

f.5 Equipos principales Sistema de filtracion 2120 mesh UND 1

.6 Equipos principales Concentrador al vacio 280 L/h UND 1

ha Equipos principales Sistema de tratamiento térmico / pasteurizacion UND 1

(X Equipos principales Tanque reactor con chagueta térmica, aprox. 800 L UND 1

h.9 Equipos principales Sistema de agitacion del reactor UND 1

h.10 Equipos principales Sistema de enfriamiento UND 1

ha Equipos principales Sistema de llenado / envasado UND 1

h12 Equipos principales Sistema de dosificacidn UND 1




Cantidad ) )
item Rubro Descripcion / partida Unidad | propuesta por el |Precio unitario (5/)| Precio total (5/) | Marca / modelo — Exlclmdn_.’ Observaciones
= - | proveedor ¥ - - - Requerido
£ EQUIPOS AUXILIARES 0
B1 Equipos auxiliares Tanque de almacenamiento temporal de pre- UND 1
¥l Equipos auxiliares Tanque de almacenamiento temporal de pre- UND 1
B3 Equipos auxiliares Bombas de proceso UND Segun ingenierta de
Provesdar
B4 Equipes auxiliares Bombas de transferencia UND Seglin ingeniera de
Proveedor
s Equipos auxiliares Sistema de agitacion de tanques UND Segzin ingeniera de
Provesdor
RE Equipos auxiliares Sistema CIP / limpieza sanitaria, i coresponde | GLB 1
B7 Equipos auxiliares Sistema de aire comprimido, si corresponde GLB 1
R Equipos auxiliares Sistema de refrigeracion, si corresponde GLB 1
Bo Equipos auxiliares (Otros equipos requeridos para garantizar la GLE 1
(] TUBERIAS Y ACCESORIOS 0
1 Tuberias y accesorios  |Tuberias sanitarias de proceso AlS| 304 m segln
requenimients del
[l
1 [Tuberias yaccesorios  |Tuberias para servicios auxiliares m segln
redquenimients del
Eroesd
B3 [Tuberias yaccesorios  |Codos sanitarios UND Segln ingeniera de
provesnor
1 [Tuberias yaccesorios  |Tees sanitarias UND Segln ingenienia de
Provesdar
5 [Tuberfas yaccesorios  |Reducciones sanitarias UND Seglin ingeniera de
Proveedor
6 [Tuberias yaccesorios  [Uniones sanitarias UND Segzin ingeniera de
Provesdor
7 [Tuberias yaccesorios  |Bridas y conexiones UND Seglin ingeniera de
provesdor
g [Tuberias yaccesorios  [Valvulas manuales UND Segln ingeniera de
Provesgor
49 [Tuberias y accesorios  |Valwlas de proceso / contral UND sein ingenieria de
Provesgor
%10 [Tuberias yaccesorios  [Soportes de tuberias UND Segln ingeniera de
provesgor
11 [Tuberfas yaccesorios  |Accesorios sanitarios adicionales GLB 1




Cantidad

5 5 . . . - . Incluide § Excluido i

[tem Rubro Descripcion / partida Unidad | propuesta por el | Precio unitario (S/]| Preciototal {$/1 | Marca/ modelo / i / Observaciones
b b hd PerEde b b b b HEqUErIdD b

i INSTRUMENTACION 0
Bl [instrumentacion Sensores de temperatura UND miieria de
Bz [instrumentacién Controladores /transmizores de temperatura UND
%3 [instrumentacién Manametros UND
B4 [instrumentacién Vacuometros UND
Es Instrumentacion Senszores de nivel UND
%56 [instrumentacion Instrumentacian del concentrador al vacio GLE 1

7 |Instrumentacign Instrumentacicon del sistema de tratamiento tarmico GLB 1
B2 [instrumentacion Instrumentacion de tangues GLB 1
K Instrumentacign Accesorios de instrumentacidn GLE 1
& |automaTzaciony 0

CONTROL

51  [automatizaciény control [Tablerols) eléctricolz) de contral UND Segln ingenieria des
2 [automatizacien yoontrol [Sistema de control GLB 1
53 [automatizacien ycontrol |PLC f controlador, si corresponde UND miieria de
6.4 [Automatizacion ycontrol |HMI / interfaz de operacicn, si corresponde UND Segiin ingenienia del

£.5 |Automatizacienycontrol |Variadores de frecuencia UND

6.6 |Automatizacidnycontrol |Protecciones eléctricas GLB 1
s7 |Automatizaciény control | Proteccion contra sobretensidn GLB 1
5.8  |Automatizacidny control | Proteccion contra caida/pérdida de fase GLB 1
E Automatizaciony control |Proteccion de motores GLB 1
.10 Automatizaciony control |Paradas de emergencia UND
.11 Automatizaciony control |Puesta atierra asociada a equipos GLB 1
'6.12 [Automatizaciony control |Programacién y configuracian GLB 1
(RE! Automatizacion y control |Integracion de todos los equipos GLB 1




Cantidad . .
item Rubro Descripcion / partida Unidad |propuesta por el | Precic unitaric [S/1] Precio total {3/1 | Marca f modelg |I'II:|I.III:|D,I’E¥.’lI:|IJII:|D,|’ Observaciones
- - - provesdor ¥ - - - Requerida
7 |msTALaciOn MECANICA [}
1 Instalacion mecanica Maontaje de equipas principales UND Segiin requerimisnto
de
i Instalacien mecanica Maontaje de equipos auxiliares UND 5 miisnto
7.3 |instalacién mecanica Instalacion de tuberias de proceso m rimienta
7.4 |instalacién mecanica Instalacion de tuberias auxiliares m mients
7.5  |Instalacion mecanica Instalacion de valvulas y accesorios UND ento
&  [instalacién mecanica Instalacion de instrumentacion UND
7.7 [instalacién mecanica  [Soldadura TIG zanitaria m
78 |instalacién mecanica Soportes y estructuras para equipos/tuberias GLB 1
75 |instalacién mecénica  |Alinzamiento y nivelacion GLE 1
710 [instalacién mecanica Pruebas de estanqueidad GLB 1
€] PUESTA EN MARCHA Y o
VALIDACION
B1 Puesta enmarchay Inspeccicn previa al arrangue GLB 1
validacian
B2 Puesta enmarchay Pruebas envacio GLB 1
validacign
B Puestaenmarchay Puesta en marcha de equipos GLB 1
validacion
B4 |Puestaen marchay Pruebas con materia prima real GLB 1
wvalidacion
s Fuestaenmarchay SAT-Site Acceptance Test GLB 1
walidacian
B& |Puestaenmarchay Validacion de capacidad £2,500 kg/dia GLB 1
walidacian
7 |Puestaenmarchay Validacign de produccion 2250 kg/dia GLB 1
validacign
B2 [Puestaen marchay Validacion de rendimiento de extraccion 270 % GLB 1
validacion
Bs Puestaenmarchay Validacion de concentracion a 75 “Brix GLB 1
validacion
310 [Puestaen marchay Informe de puesta en marcha UND 1
validacion
11 [Puestaen marchay Informe de validacién de dezempefio UND 1

validacion




Cantidad
: q . ) Precio unitari . Incluide f Excluid )
Item Rubro Descripcion f partida Unidad | propuesta pnr FEEI::HI re Precio total (/.| Marca / modeln ne u:‘l:igri:dil o/ Observaciones
¥ ¥ | elproveedi ¥ ¥ ¥ ¥ : -
5 [cAPACITACION 0
31 [capacitacign Capacitacign en operacicon HH Segin ingenieria o
a2 Capacitacian Arranquey parada HH
cE Capacitacian Control del proceso HH
fas Capacitacion Limpieza zanitaria HH
55 |capacitacion Seguridad HH
5&  |capacitacion Identificacion de fallas HH
37 Capacitacian Uso de instrumentos HH
s Capacitacian Procedimientos de emergencia HH
55 |capacitacion Manual de operacion UND 1
510 Capacitacian Manual de mantenimiento UND 1
.11 [Capacitacién Material didactico GLE 1
Mo REPUESTOS INICIALES 0
Moa Repuestos iniciales Repuestos criticos para primeros 12/24 mezes GLB 1
Moz Repuestos iniciales Zellos y empaguetaduras KIT Segiin ingenieria de
103 [Repuestosiniciales Juntas sanitarias KIT
Mo.4 Repuestos iniciales Elementas de filtracion UND
Mos Repuestos iniciales Componentes eléctricos criticos KIT
10.6 |Repuestosiniciales Componentes de instrumentacion criticos KIT
107 |Repuestosiniciales Otros repuestos recomendados KIT
M1 |oTros/ 0
COMPLEMENTARIOS
M11 Otros/ Elementos de seguridad de los equipos GLB 1
M1z Otros | Accesorios necesarios para operacion GLB 1
M13 [otros/ Consumibles para instalacion GLB 1
M14 Otros/ Herramientas especiales GLB 1
M15 otros/ Documentacian técnica final GLB 1
M1s Otros/ Planos As Built GLB 1
M1z Otros | Certificados de materiales GLB 1
M15 |otros/ Obras civiles requeridas (indicarincluide/excluida)  |GLB 1
M1s Otros/ Adecusciones de ambientes [indicar GLB 1
M1.10 Otros/ Otros requerimientos necesarios GLB 1




Cantidad
; . . ) Preio unitari ) Incluido { Excluid :
[tem Rubro Descripcian / partida Unidad_| propuestapar recoUNANg | pracio total (81| Marca/modeln B { el Observaciones
- - v | elproveed( 7/ - - - Requerido |,
2 TRANSPORTE A PATAZ 0
121 Transporte 2 Pataz Tranzporte de |3 linea de procesamiento completa (GLE 1 Cotizar por separado,

hasta Pataz, La Libertad

conforme al TOR.

Incluir la cotizacion del transporte de la linea de procesamiento completa hasta Pataz de manera separada.

RESUMEN ECONOMICO

Rubro Subtotal (5]
IMNGEMIERIA Q.00
EQUIPCS PRIMCIPALES 0.0
EQUIPCS AUXILIARES 0.0
TUBERIAS Y ACCESCRICS 0.0
IMNSTRUMENTACION 0.00
AUTOMATIZACION ¥ CONTROL 0.00
INSTALACION MECAMICA Q.00
PUESTA EN MARCHAY WALIDACIHDIM Q.00
CAPACITACICN Q.00
REPUESTOS IMICIALES 0.0
OTROS / COMPLEMENTARICS 0.0
TRAMEPORTE A PATAZ 0.0
SUBTOTAL 0,00
GV 0.00
TOTAL GENERAL 0.00




D. Experiencia GENTHD

G NACIONAL
LI oy CGIAR

!
CIP gu?,

Documentacidén sustentatoria de pr

E. Cronograma
Cronograma detallado.

F. Garantia y soporte
Condiciones de garantia y soporte técnico.

25. CRITERIOS DE EVALUACION

Matriz de evaluacion
PROVEEDOR Factor de Total
evaluacion Puln taje (Facto.r de
A (1-5) evaluacion x
puntaje)

Afos/Experiencia en el rubro de la 20% 0/5 0.00
empresa
Presentacion Propuesta Técnica 30% 0/5 0.00
(desglosada)
Tiempo de Entrega 15% 0/5 0.00
Costo 35% 0/5 0.00
TOTAL 100% 0.00/5.00

26. DISPOSICIONES FINALES
La participacién en la convocatoria implica la aceptacion de todos los requisitos técnicos y condiciones
establecidas.



