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INTRODUCCION

En el Area de Elaboracion de la Fabrica, se desarrollo una investigacion con el objeto de
buscar las fuentes de peérdidas de azucar y su incidencia sobre las indeterminadas

principalmente.

Los puntos estudiados fueron:
@ Pérdidas por arrastre en condensadores barométricos.
@ Pérdidas en las aguas de lavado de los equipos de evaporacion.
@ Pérdidas por regueros en Fabrica.

MATERIALES Y METODOS

Pérdidas por arrastre en condensadores barométricos

Desde un principio se determind que para encontrar las pérdidas por arrastre en los
condensadores barométricos era necesario caleular los flujos de agua que son descargadas
por las columnas barométricas. M ediante balances de materiay energia en toda la seccion
de Evaporaciény Tachos se encontraron los vapores desprendidos en los Gltimos efectos y
en los evapo-cristalizadores de primera, segunda y tercera resp ectivamente. Como paso
inicial se definieron los parametros: Molienda, tonelaje de jugos, brix y pol de todas las

corrientes, temperatura del agua del rio (necesaria para condensar los vapores a los
condensadores barométricos), y finalmente la temperatura de las aguas de descarga de los

condensadores.

Todo aquello se pudo resumir en dos ecuaciones de relevancia, necesarias para determinar
las pérdidas azucaradas, las cuales son:
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Donde por definicion el valor de ppm se conoce como el valor diferencial entre muestreos
(ppmy-ppm,). Los puntos de muestreo fueron los canales de descargade los condensadores.

Pérdidasen las aguas de lavado de los equipos de evaporacion

Para determinar las pérdidas azucaradas en las aguas de lavado de los equipos de

evaporacion, se ingresd agua en los mismos y se la dejo hervir durante media hora

aproximadamente. Posteriormente se tomd muestras de las aguas previo a ser descargadas
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en los canales y mediante la ecuacion Ec. 3 se calculd las pérdidas como sacos de azlcar
recuperables.

Sacos Recuperables =Vol.ocupado” Densidadliquido qu—OI' SIM 2" Conversiéna sacos
€100 P Ec.3

Una vez calculados los sacos recuperables en los equipos se los relaciond con el ciclo de
limpieza al cual estan sujetos, para asi determinar cuanto se recuperaria por semanay en
una zafra

Pérdidasen los regueros en Fabrica

Luego de una recopilacion de todos los regueros en fabricareportados por el Laboratorio
Industrial, se procedid a calcular la masa total regada, como brixy pol, a partir de los
volumenes estipulados en los reportes diarios y del SIM ponderado.

RESULTADOS Y DISCUSION

Pérdidas por arrastre en condensadores barométricos

Los resultados de las pérdidas se muestran en el Grafico 1 como sacos de azucar por cada
dia de muestreo, mediante el cual se observa valores excesivamente altos y muy
fluctuantes. En el Cuadro 1 se gprecia un resumen de los resultados mencionados.

Figura 1. Pérdidas por arrastre en condensadores barométricos como sacos de azucar por
dia apartir de datos NO sesgados.
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Cuadro 1. Resumen de resultados en pérdidas azucaradas por arrastre en condensadores a
partir de datos NO sesgados.

Pérdidas de azUcar promedio (sacos por dia) 119,74
Desviacion estandar 80,12
Coeficiente de variacion (%) 66,91
Pérdidas pol determinadas % cafia* 0,058
Pérdidas pol determinadas % pol cafia* 0,487
Pérdidas pol determinadas % indeterminados 23,75
fabrica*

* Valores cdculados en base a promediosponderadcs
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Dado a que ésta magnitud de pérdidas por arrastre en condensadores barométrico no era
correcto, se determind que los picos azucarados en los muestreos concordaban con el
lavado de los equipos de evaporacion. Para sesgar éstos datos fue necesario realizar un
tratamiento estadistico utilizado el “Método Gréfico de Control de Shewart™ (Xpromedio +
aS—Donde a esamplitud y S es la desviacion estandar).

Posterior a éste tratamiento de datos se pudo obtener pérdidas consistentes las cuales se
presentanen laFigura 2y Cuadro 2.

Figura 2. Pérdidas por arrastre en condensadores barométricos como sacos de azucar por
dia apartir de datos sesgados.
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Cuadro 2. Resumen de resultados en pérdidas azucaradas por arrastre en condensadores a
partir de datos sesgados.

Pérdidas de azUcar promedio (sacos por dia) 35,86
Desviacion estandar 10,55
Coeficiente de variacion (%) 29,41
Pérdidas pol determinadas % cafia* 0,018
Pérdidas pol determinadas % p ol cafia* 0,165
Pérdidas pol determinadas % indeterminados fébrica* 7,01

* Valores cdculados enbase a promediosponderadcs
Pérdidasen las aguas de lavado de los equipos de evaporacion

Los resultados de las pruebas se encuentran resumidos en laFigura3 y Cuadro 3, de los
cuales es valido resaltar una recuperacion de 6.313 sacos de azucar en una zafra,
contribuyendo al 6,5% de los indeterminados en Fabrica.

Figura 3. Sacos totales de azucar Cuadro3. Resumen de resultados en pérdidas

recuperable en aguas de lavado por poraguas de lavado en equipos de
semana y en una Zafra. evaporacion.
Pérdidas pol recuperables % cafia 0,017
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Sacos de azicar Sacos de azicar Pérdidas pol recuperables % pol cafa 0,154

Equipos ce total bles  toal bl
Evaporadon SEMANAL  enZAFRA Pérdidas pol recuperables % 6,521
indeterminados fabrica
Quadro 124,83 337033
Azlcar recuperable % Produccion total de 0,184
o1 7,50 20245 ggcar en Zafra 2010
Pre-evaporadar 15,00 404,90
Tacho de Templa
& Primera 7663 2069,07
Tacho de Templa
& Sequnda 9,87 266,38
Total 23382 631314

Si se traduce el azUcar recuperable a dinero, se tiene un monto total de US$ 221.000,00,
utilizando un precio unitario de US$ 35,00 por saco. Ya que las instalaciones actuales en la
Fabrica no permiten recuperar éstas aguas, se necesita hacer una inversion de US$
19.000,00, siendo recuperados en 17 dias de zafra, dejando enadelante ganancias.

Pérdidasen los regueros en Fabrica

Los resultados de los valores obtenidos a partir de los regueros se presentan en el Cuadro 4.
Sin embargo, es valido recalcar que solo el 56% de todos los regueros reportados por el
Laboratorio Industrial estuvieron cuantificados.

Cuadro 4. Resumen de resultados en pérdidas por regueros en fabrica.

Pérdidas por regueros % cafia 0,003
Pérdidas por regueros % pol cafia 0,023
Pérdidas por regueros % indeterminados fabrica 0,961

Resultados generales

Como Sacos

Azlcar 6.785

Condensadores

Aguas Lavado

-




Aporte de indeterminadas en Fébrica
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CONCLUSIONES
Luego de lo expuesto seconcluy0 lo siguiente:

a

o

o

)

Se observa que el principal aporte de pérdidas azucaradas se encuentran por el
arrastre en condensadores barométriccs. Para lo cual se adquirird un muestreador
continuo que permita analizar dichas pérdidas en cada condensador y determinar la
factibilidad de cambiar los separadores de arrastre.

En cuanto a las aguas de lavado de los equipos de evaporacion, se aprecia que
tienen un aporte muy cercano en pérdidas a las presentadas en condensadores
barométricos. Demostrandose su excelente rentabilidad en cuanto a la recuperacion
de lainversion.

Para solucionar las p érdidas p or regueros, se realiz6 una presentacion al personal de
cada area de Elaboracién, con el fin de concienciar los efectos econémicos y
resolver problemas operativos que los estaban generando.

Como conclusion general, todo lo expuesto tiene como fin generar una semilla que
sirva como inicio hacia un programa de determinacion de los indeterminados no
solo en el area de elaboracion, sino en una Fabrica de Az(car.
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