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PROLOGO

En los variados sistemas adoptados para la extraccidn de-—
la sacarosa en la cafia, y la perfeccidén de la maguinaria para la
"Extraccidén Ideal", que ha sido el objeto deseado por Ingenieros
y Técnicos especializados en molinos para cafia de azlcar,.se en-
cuentra el método de DIFUSION.

la cafia, siendo un vegetal que varia donde es cultivado, -
ha venido siendo mejorada por la Tecnclogia Agricola y se ha he-
cho posible obtener con altos contenidos de Sacarosa en los ren-
" dimientos. Sin embargo estos progresos generalmente han causado-
trastornos en el sistema vascular de la cafia como endurecimiento
o suavisando el contenido de fibras. Estos trastornos han causa-
do inconvenientes. tantos fisicos y mecinicos en la naturaleza de
la cafia para la extraccibén de la Sacarosa.

Durante el proceso de extraccidn por compresidén entre ro-
dillos o mazas todas las impurezas que trae el jugo son extraidas
juntas con el jugo total, creando problemas en la elaboracidén =-
del azicar.

Pero a traves de los afios este sistema de compresidn, con
todos sus defectos, se ha mantenido sélidamente en la industria-
vy ha sido adoptado por todos los paises donde se procesa cafia de
azllcar. Este sistema de compresidén ha sidc llamado molinos; tra-
piches; etc., todos estdn instalados en “tandem", ya sean de tres,

cuatro, cinco o seis unidades de molienda. Se han hecho grandes-



adelantos en esta maguinaria, adelantos gue han mejorado mucho -
el rendimiento pero por muchos esfuerzos que se hagan el molino-
estd limitado y con los elementos con que se cuenta para operar=-
ﬁn molino estdn bajo estrictas limitaciones. Ademds con las téc-
nicas de mecanizacidn de campo y diferentes variedades de cafia -
gue siempre estarin en experimentacidén se han venido a restar --
las posibilidades para la buena marcha de un molino.

Durante los constantes esfuerzos de ingenieros y técnicos
para encontrar otro sistema capaz de obtener la mixima extrac--
cién simple y econdmica sin alterar la cafia fisicamente para ho=
extraer exceso de impurezas, han aparecido y se estd consideran-
do un nuevo sistema de extraer jugo de la caﬁa'y se esta dando =
como un hecho real segin las experiencias en diferentes paises.

No hay duda que la denominacién de esta palabra estd basa
da fisicamente en el fendmeno que ha creado su nombre.,.." Difu--
sidén".

.»."Que es Difusidén"...?

En lBGé Thomas Graham; Quimico dedicado a la Quimica co--
loidal observd gue ciertas clases de compuestos que &l llamd - -
cristales como azlicar y sal; cuando se disuelven en agua pueden-
realmente difundirse a traves de una membrana. Otra clase que &1l
llamé coloides no podian difundirse, entonces él establecid la -

clasificacidén de substancias en cristaloides v coloides en la -

difusidn de ligquidos.

Graham definid la difusidén como:



"kg EL FENOMENO FISICO EN EL CUAL EL MOVIMIENTC MOLECULAR ESPONTA
NEO SE DIRIGE A UNA DISTRIBUCION UNIFORME DE LA MATERIA".

El Diccionario internacional Webster: "DIFUSION ES EL PRO-
CESO DONDE PARTICULAS DE LIQUIDO INTERCAMBIADAS ENTRE SI COMO RE-
SULTADO DE SU ESPONTANEO MOVIMIENTO CAUSADO POR AGITACION TERMICA
Y EN SUBSTANCIAS DISUELTAS SE MUEVEN DE UNA REGION DE ALTA CONCEN
TRACION A UNA REGION DE MAS BAJA CONCENTRACION".

Audels dice: "EL PROCESO DE DIFUSION ES EL METODO EMPLEADO
EN LA EXTRACCION DE ILA SACAROSA REMOJANDO O EMPAPANDO PARA DISOL-

VER EL AZUCAR QUE CONTIENE LA MATERIA".

Otros simplemente han dicho "QUE ES EL PROCESO DE IAVAR FI
‘BRAS".

La difusidén ocurre en cualguier gas o liguido, el humo se-
difunde a traves del aire de un cuarto, la tinta se difunde a tra
ves de un tanque de agua.

Difusién tambiédn significa; Esparcirse, dispersearse en to
das las direcciones, muchos conciben el sistema de difusidn como-
un fenbmeno osmético.

Se define el término osmdtico: Como la presién extractada-
entre dos liguidos de diferentes densidades.

cPorqué dicen gue la difusidn es fendmeno osmético?

.

Hagamos un experimento simple en el cual un recipiente tie
ne una malla como fondo, introduzcamos una solucién azucarada en-

el recipiente y emergamos esta solucidn en agua fresca entonces -



veremos un movimiento reciproco en el ligquido siendo proporcional
al fendmeno osmdtico, este movimiento reciproco resultard de las-
diferentes densidades del liguido y no habrid movimiento y se vol-
verd pasivo hasta que la concentracidn azucarada es separada por-
la malla del fondo y se igualan las densidades dentro del recipien
te.

Si el exterior es renovado, el fendmeno se repetird de es~
ta manera renovando el agua continuamente toda el azicar de la so
lucidn original serd extraida del recipiente y separada en la -~

malla del fondo.

Lo mismo pasaria si una celda de cafia llena de sacarosa -
entrara en contacto con agua el fendmeno seria andlogo y las pa-
redes de la celda ae cafia actuarian como la malla osmdtica.

Sin embargo como la sacarosa estd localizada en el centro
de la celda los alrededores de la celda reta?darian la funcidn -
osmética, en objeto de evitar esto se debe usar agua fresca de -
buena calidad con una temperatura apréximadamente 150° - 160° F.,
(65-71°C) pero aln usando temperatura para hacer esta celda semi=-
permeable el fendmeno se lleva mucho tiempo, como consecuencia la
extraccidn de la sacarosa por medio de este método requeriria un-
aparato inmensamente largo, para que la cafia esté bajo este siste
ma unas 5 &6 6 horas para el completc agotamiento.

Ademds para el completo agotamiento de la cafia necesita--

riamos partir la cafia a manera del sistema de remolacha, pero -~-



desafortunadamente esto es imposible porque tendriamos que prepa
rar la rafia a un grueso de un milimetro, aungue se resolviera eg
te problema la difusidn en la cafia es muy lenta, por la naturale
za del tejido de la fibra. Comparando el tiempo de retencidn den
tro de un difusor, la remolacha necesita 1 a 1 1/2 horas y la ca
fia bajo este sistema necesitaria 5 horas apréximadamente, y este
tiempo probablemente causaria disolucién de materias insolubles-
en las fibras, y afectaria grandemente la pureza del jugo, y al-
mismo tiempo se tendria que disefiar un aparato extremadamente -~-
costoso, por el gran volumen v el largo tiempo que tendria que -
manejar l; cafia para la completa difusidn.

Para resolver el problema mencionado, se estdn disefiando-
y desarrollando equipos basados en acelerar el proceso de difu--

sidén desde la etapa de preparacidn hasta el secado del bagazo..

DIFUSION EN LA CARNA:

B como resultado de lo dicho anteriormente que la difusidn-
real en la cafia no es practica ni recomendable. Entonces... Qué

es...? Bs el proceso combinado de "Lixiviacidn-Difusidn®.

(Lixiviacidén: Mezclar, colar, colada). Tratando térmica--
mente la cafia, y sumergiendola en agua y jugo para hacer la mem-
brana celular semi-permeable, y manteniendo un colchdén de bagazo
en movimiento, se adopta este sistema para la llamada difusién en-
la cafia.

Debe recordarse que la cafia tiene dos tipos diferentes de



celdas, un tipo de celda que tiene las paredes delgadas y contie
ne jugo de alta pureza, y el otro tipo de celda que es el mas du
ro y rigido y se encuentre localizado en los 1liog de fibras con
jugo de baja pureza, este Ultimo tipo de celdas es el que ofrece
mayor resistencia para la extraccién de jugo por medios mecdni--~
cos (molino).

Hay que entender que las celdas duras y con jugo de baja-
pureza, ponen también resisﬁencia al proceso de difusién, contra
rio a las suaves que la sacarosa abandona las celdas facilmente.
Estas celdas duras son resistentes a la accidén térmica, pero se-~
vuelven semi-permeables y dejan pasar la sacarosa de las celdas -
suaves, pero si dejan en su interior las moléculas de impureza.

Esto ofrece una buena explicacidén al fenbémeno, que los ju
gos extraidos por medio de "difusidn~ILixiviacidén" siempre tienen
grados altos de pureza, que los jugos extraidos exclusivamente -
por molinos.

Una de las grandes diferencias entre difusién en la cafia-
y molinos, es que el molino usa el proceso de alternar Macera--
cién y compresién, trabajaﬁdo con rangos de % de fibras en baga-
zo de 25 a 50%, mientras que el difusor trabaja con rangos de %
fibras 13 a 25%.

13% Es el % de fibras contenido en la cafia sumergido en -~
el jugo del difusor, 25% es el contenido de fibras después gue -
parte del jugo del difusor ha sido colado por la accidn de los -

conductores del difusor. Obviamente para subir a un 25% de fibras



en bagazo puede hacerse con pequefias presiones, ademds la canti-
dad de jugo exprimido es aprdximadamente el doble; cuando se  au-
mentan las fibras de 13 a 25%, que cuando aumentan de 25 a 50%.
Finalmente:la Maceracidén y la comprensidén en los molinos se repi
te solo 5, 6 & 7 veces mientras que en el difusor la extraccién-
v la reabsorcidn de jugo son repetidas muchas veces.

Esto es una gran ventaja que tiene la difusidn sobre el -
molino porgue el tiempo de lavado y reabsorcidn depende en una -

buena dilucidn, consecuentemente una extraccién Sptima.

SUB-DIVISIONES ﬁE IA DIFUSION EN IA CANA:

En el 10°. Congreso de Té&cnicos en aziicar de cafia(I.S.S.C.T.,
INTERNATIONAL SOCIETY OF SUGAR CANE TECHNOLOGISTS), llevada a ca
bo en Hawaii en 1959, se presentaron dos trabajos en la difusidn

de caifla.

a) .— DIFUSION PARCIAL:

Este trabajo fue presentado por la D.d.S. (DE DANSKE SU-
KKERFABRIKKER-The DANISH SUGAR CORPORATION, COPENHAGEN DENMARK) .
Dieron toda la informacidn sobre el aparato difusor que esta tra
bajando en KEKAHA MILL, TANGANYIKA PIANTING CO. LTD. MOSHI; TAN-
ZANIA, Africa.

Este difuéor segin los datos presentados al Congreso esta
ba extrayendo de 96 a 98%, correspondiendo a una cantidad de ju-

go diluido de 1,100-1,200 Kg./Ton. de cafia. Se estaba usando el

lo.y 20smolinos y el 4o. y 50. Para preparacidn; un nivelador -



dos juegos de cuchillas y la desfibradora o sea que el difusor -
estaba trabajando en combinacidn con los molinos existentes. To-
dos los Técnicos del Congreso estuvieron de acuerdo en sub-divi-
dir la difusidn en la cafia y las llamaron "escuelas". Y a este -
caso lo llamaron difusién Parcial ¢ difusién Hibrida asociando -
al difusor con los molinos existentes. A esta clasificacidén se -
le llamd grupo "A",

Este informe presentado por la D. d. S. reportd tres pun-
tos débiles qgue regueriah mayor experimentacién para mejorarlos:

lo.~ Desfibradora: Frecuentemente sufria atoros y tenian-
que interrumpir la marcha del difusor; como consecuencia fluctua
ciones en la alimentacidn qgue debe ser constante.

20.- La dilucibn, en el jugo era muy alta para la extrac-
cidén de sacarcsa deseada.

30.~ Secado _del Bagazo: No se pudo establecer claramente

si para secar el bagazo se necesitaria un proceso especial o se

usarian los molinos existentes para fines de secado.

b) .~ DIFUSION TOTAL O INTEGRAL:

A este grupo los Técnicos del Congreso lo clasificaron -
como "B", en el cual integran la difusidn en cafia como una sola
unidad prescindiendo del molino existente. El trabajo fué pre--—
sentado por la SILVER ENGINEERING WORKS INC., En conjunto con =
la DORR-OLIVER. Los datos provienen del RING DIFUSSER (Difusor

Anular), instalado en el Ingenio PIONEER de LaAméricanFactory'



Co. Hawaii. Este Difusor Anular fué primero en su tipo, y traba-
ja integralmente sin molinos, ai instalar este difusor se habia-
garantizado una extraccidn promedio de 98%, pero en la operacidn
se consiguid un promedio de 97%; esto fué por la mecanizacidn --
del campo, que en Hawaii estd muy adelantada pero crea algunos -
problemas en la difusidn.

Mientras la Escuela "B" demanda un grado de preparacidn, -
gue no ha podido ser conseguido por el proceso clidsico de nivela
doras, cuchillas, desfibradoras, pero proponhen equipos adiciona-
les disefiados por la Silver Eng., para preparacidn y secado del-
bagazo, la escuela "A" demanda la preparacidn normal hecha por -~
un nivelador y dos eficientes juegos de cuchillas, extrayendo el
65% de jugo, con un molino de tres mezas o dos molinos, y el ~-
resto del jugo extraerlo con el difusor. El proceso de secado -
para hacer el bagazo combustible, lo recomiendan con dos molinos
para bajar la humedad a un grado aceptable de 49 & 50%.

Tanto la escuela "A" y "B", presentaron datos sumamente -
satisfactorios; partiendo de extracciones de 96 a 98% de sacaro-
sa contenida en la cafia. El Congreso no dudd que el futuro en ==
equipos de extraccidn estaria basados; ya sea en la escuela "A"
6 "B", va gue las diferencias son basicamente pocas v se pueden-
adaptar a las condiciones fisicas de los ingenios.

Desde ese momento la difusidn entrd a formar parte en lé—
industria azucarera, y cuando se piense en expanhsiones o eficien

cias necesariamente tenemos Que tomar en cuenta como prictica:

"DIFUSION EN IA CARAY




CAPITULO 1

DESCRIPCION DEL PROCESO

Ya establecidos los conceptos; que todo lo que se disuel
ve puede ser separado de un sdlido por difusidn, el azlicar puede
ser separada de la cafia; por difusidén. Arreglando el flujo de ma
nera qgue el azlicar disuelta siempre se mueva de una regidn de -
alta concentracidén a una regidn de mds baja concentracidn.

En el caso de la cafia, las celdas deben ser abiextas para
dgue el contacto fisico se haga entre el agua del proceso y el ju
go. Para completar la abertura de las celdas, se prepara la cafia

previamente y se eleva la temperatura. DIFUSION ES PUES: EL IN-

TERCAMBIO DE AGUA AL JUGO CONTENIDO EN 1A CANA.

| Cuando la cafia entra el difusor consiste en aprbéximadamen
te 14% de fibra y 86% de liguido, incluyendo el aztcar disuelta.
Cuando la cafia sale del difusor consiste en aprdoximadamente 14%
de fibra y 86% de liguido pero este ligquido contiene ahora muy-
poca azlcar.

El azlicar ha sido transferida por medio de la difusién -
al jugo que estd circulando, este jugo gue estd circulando sale
del difusor algo clarificado, y contenienao aproximadamente el-

mismo % de azficar de la cafla gque estd entrando.
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BALANCE DE MATERIALES:

Considerando el balance de materiales en el difusor; - -
aparentemente si nosotros alimentamos al difusor 100 partes de-
cafia y sacamos 100 partes de jugo difundido y 100 partes de baga
z0 necesariamente tenemos que suministrarle al difusor 100 par—-
tes de agua;

En casi todos los casos, el bagazo gue es usado como -~ -
combustible requiere una reduccidn de humedad a un 5%, esto es-
efectuado hasta hoy en dia por medio de compresidn. Esta agua ex
traida del bagazo podria ser descartada del proceso pero en algu
nos lugafes crea problemas de dispocisidn o drenaje, y ya que es
ta agua contiene un poquito de azlcar. Como prictica usual en --
los difusores se retorna al suministro de agua del difusor, redu
ciendo de esta manera la. cantidad de agua necesaria de suminis--
tro al proceso. El retorno de esta agua por su contenido de azi-
car en algunos casos, reduce la pérdida de sacarosa a 1/4 aprdxi
madamente.

Ahora consideremos el actual balance de material a traves
del difusor, vy el sistema de desaglar el bagazo, (considerando =
estas dos unidades como una sola, porque en todo sistema de difu
sién donde se intercambia jugo deben considerarse como una sola-
unidad), tendriamos que nuestro balance es: AliﬁénﬁamOS al difu-
sor 100 partes de cafia; 26 partes de agua nueva; extraemos 100 -~
partes de jugo de difusidn: vy 26 partes de bagazo. Con este pro-

ceso 100 partes de bagazo se transportan del difusor al sistema-
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de desaguado, y se extraen en el desaguado 74 partes de agua due
se retornan al difusor; y de nuevo rellenamos con agua nueva 26
partes para hacer las 100 partes de agua que se deben de suminis

trar.

DESCRIPCION DEL DIFUSOR:

El difusor estd constituido esencialmente por un transpor
tador continuo horizontal, que estd cargado con un lecho de cogg
tas previamente calentadas ae espesor regulable. E1 jugo es repar
tido regularmente por medio de rociadores sucesivos; la concentra
cién de los jugos tiende progresivamenteba decrecer.>El iltimo =
rociador es alimentado con agua corriente, las tolvas recogen los
jugos entre la ida y la vuelta del transportador y alimentan a -
bombas centrifugas montadas en grupo de tres sobre el mismo elje.
Estas bombas estadn provistas de comunicaciones, gue éermiten el-
desbordamiento eventual de unad a otra en caso de exceso de jugo.

El cuexpo del difusor estd constituido por un cajén de sec
cidn rectangular de unos 30 m. de longitud y cuya anchura se cal
cula seglin la capacidad del aparato (5-8 m.). Dos ejes fijos ho-
rizontales, una en el lado del accionamiento y otro en el lado de
tensidn soportan las coronas de ocho caras. Las coronas del lado
accionamiento son solidarias cada una de ellas a una rueda denta
da, el motor de velocidad constante acciona al eje por medio de-

un variadox de velocidad, provisto de reductor.



El transportador estd constituido por un "tap{z rodante"

con telas metdlicas de acero inoxidable; cada elemento estd = -
compuesto por un cuadro rigido provisto de parrillas, y mantenido
entre las mallas correspondientes de dos cadenas de rodillos de-
900 mm. de paso. BEstas cadenas estén montadas sobre pivotes ino-
xidables y cada articulacidn es engrasada a presidn automitica--
mente a cada vuelta del tapfz.

Las coronas motoras accionan las cadenas de rodillos, és-
tas circulan sobre dos pares de rieles paralelos. Los dos rieles-
de la parte baja estén al descubierto y la vuelta del transporta
dor es enteramente visible y asequible.

Los laterales verticales del cajdn limitan la anchura del
lecho de cosetas arrastradas por el transportador; por lo tanto,
las cosetas se deslizan a lo largo de estas paredes verticales.

Un registro regulable limita la altura del lecho de cose-
tas y separa la tolva de alimentacidn del difusor propiamente di
cho. Una tolva de salida recoge las pulpas agotadas (bagazo) y -
escurridas a la altura de las coronas de accionamiento. Dicha --
tolva estd provista de un tornillo sin-fin de evacuacidn.

El transportador de tamfz; estad dispuesto con una pendien
te hacia la cabeza del difusor. El espacio entre la ida y la - -
vuelta del transportador esté ocupado por tolvas contiglias con-
fondo inclinado, que recogen los jugos a lo largo del mismo la&o
del difusor. Las mamparas de separacidn de estas tolvas; tienen~

una altura determinada que permite una eventual desbordamiento a
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la tolva inmediata del jugo hacia la cabeza.

Las cosetas recibidas en la tolva son arrastradas por el-
transportador formando un lecho filtrante de espesor constante -
v regulado por un registro mdvil. Las cosetas son rociadas suce-
sivamente al situarse bajo los diversos rociadores por jugo a --
concentracidén decreciente. Estos rociadores estin alimentados a-
contracorriente simple por las bombras triples.

La alimentacidn de agua se realiza naturalmente en el ex-
tremo del difusor. El agua corriente es enviada gobre la primera
tolva y controlada por un medidor de caudal de presicidn la 3ra.
4ta y 5ta. tolvas pueden ser alimentadas la una o la otra con agua
de prensa. Esta agua de prensa es recalentada por un cambiador -
de calor de placas, pasteurizadas a 90° poxr un recalentador y ==
posteriormente decantadas.

Después de la descarga, el tapiz del difusor estid someti-
do en todo su ancho a un rociado intensivo de agua corriente,
con "by-pass" sobre la alimentacidn de la primera tolva. Esta --
"limpieza es realmente perfecta y no queda adherida a las parvi--
llas ni a cualquier otra parte del tapfz ninguna particula sola-
que pueda producir contaminacidn, por una larga oxidacidn de es-

tas pulpas.

FLUJQ DE CANA:
La alimentacidén de cafia al difusor se hace de la manera -

convencional y cldsica, conductores, mesas alimentadoras, etc.
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Todos los fabricantes de difusores y operadores de éste estdn de
acuerdo en lavar la cafia para evitar que la tierra, arena, obs--
truyan los agujeros de las mallas del difusor. Una de las mas im-
portantes funciones del difusor es clarificar el jugo. Al tener=
la cafia alglin contenido de tierra hacé mas dificil la clarifica-
cidn y el jugo arrastra la tierra hacia afuera y se mezcla con -
el mismo, creando problemas en la clarificacidn. Pafa‘el-cqn—-

trol del flujo de la cafia y el control exacto del agua y jugo en
el proceso se han instalado conductores, basculas y aparatos gue
miden la cantidad de cafia entrando al difusor. Después de estos-
medidores la cafia tiene que entrar al difusor de manera uniforme
constante y bien distribuida a lo ancho del conductor del difu=--

s0r.

PREPARACION DE_CARNA:

En el difusor no hay accién de trituracidn ni desgarra--
miento para la caﬁé, agotada sale del difuéor en las mismas con
diciones fisicas que entrd. Pero si debe ser preparada antes de
entrar al difusor. Una buena difusién.depende de la preparacidn.
La fibra de la cafia debe ser cortada lo mds peduefia posible para
gue la cafia entrando al difusor haga un buen colchdén y no se en-
marafie © se enrede. Se requiere también gue las particulas sean-
cortadas a lo largo de sus secciones, v asi las celdas que no se
llegan a abrir no gueden muy largo de la guperficie en contacto-

con jugo. Con una preparacidn adecuada; todas las celdas rotas o
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abiertas ceden facilmente la sacarosa contenida en ellas.

La preparacidn de la cafia debe ser tal; como para permi--
tir una buena percolacidn de liguido en cada etapa del proceso, -
vy obténer un gran caudal de liguido para conseguir un rdpido ago
tamiento del contenido de azlicar del colchdn.

La cafia limpia y lavada puede ser preparada para la difu-
sidén pasandola por dos juegos de cuchillas y después por la des-
fibradora.

Muchas precauciones deben tomarse en la cortada de la ca-
fia por las cuchillas, para que los pedazos mayores de 6" sean re
ducidos al minimo. Para esto se hecesita gue las cuchillas cor--
ten lo mAs cexrca posible a la tablilla del conductor y que la --
parte de abajo del colchdén de cafia sea volteada hacia arriba en-~
tre los dos juegos para evitar Que entre cafia sin cortar. Como -
sabemos; toda materia extrafla como hierro, rocas, pedazos gran-=
des de madera etc., arruinan y guiebran las cuchillas. La Silver
Engineering Works, ha desarrollado squipos para trabajo pesado y
estos equipos consisten en el "BUSTER", gue estd disefiado para -~
quebraxr toda la cafla en pedazos de cuatro y hasta seis pulgadas,
v para hacerle frente a las materias extraﬁas§rminimizax;eldaﬁo_

El segundo equipo es el "FIBERIZER" que es una desfibrado
ra del tipo pesado v estd disefiada para qguebrar la cafia a lo =-
largo de su seccidn.

Los otxos fabricantes vy algunos autores opinan que la me

jor preparacidn gue puede tener la cafia; es gue después de dos-
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eficientes juegos de cuchillas se debe terminar pasandola por un
molino de 3 mazas. Esto es, cuando el molino estd siendo usado -
como extractor de jugo y preparador de cafia para el difusor.

En muchos lugares tienen aparatos para medir el grado de-~
preparacidén. De esta manera se establece si la cafia esta siendo~
sobre~-preparada o mal preparada, porque las dos cosas pueden ser
inconvenientes para una buena difusidn. Hay que tener siempre --
presente; la calidad de preparacidén. También estos aparatos de -
maedicién indiecan la pérdida gradual qgue podria haber en una =-
mala preparacién por desgaste en el equipo de preparacidén de la-

cafia.

CONTROL DEL FLUJO DE CANA:

ILa cafia cuando sale del equipo de preparacién estd fipa--
mente dividida, poxr lo tanto puede ser pesada continuamente y la
bdscula que se usa controla automidticamente el flujo a un valor-
constante. Este valbr se selecciona por medio de un ajustador o-
una manecilla de contol, entonces el difusor trabaja al grado --
seleccionado. Este grado puede ser cambiado reajustando la mane-
cilla, lo que se lee en la escala de la bé%cula es la cantidad -
exacta de cafia entrando al difusor.

En otras palabras, un conductor de banda es usado para --
llevar la cafia al difusor. La escala instalada en esta banda ;n—
tegra el tonelaje total de cafia que se estd procesando. También-

dé& el grado de alimentacidén. Esto se convierte ya sea en una se=
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fial de aire o eléctrica que puede ser usada para controlar automd
ticamente la alimentacidn de cafia. El arregloc para controlar la -
alimentacidn debe de ser disefiado para acomodarse a las condicio-
nes especificas del lugar. La prictica usual en estos aparatos de
control es usar la sefial de la escala de la bascula de control, -
rara ajustar el punto en el apara?o medidor de carga efr la princi .
Vpal unidad de preparacidén de la cafia; Buster, Fiberizer, Desfibra
dora, Cuchillas etc., Esta carga ya ajustada al punto deseado e -~
integrada a la bdscula, controla su propia alimentacidén y mantie-
ne su carga invariable.

Se han disefiado gran variedad de instrumentos para el con
trol de alimentacidn al difusor, pero casi todos trabajan bésica
mente como el descrito anterjormente. La principal meta es mante
ner un flujo de alimentacidn constante, va que de &sto depende -
mucho la buena difusidén. Al controlar el flujo de cafia lo ms --
exacto posible se puede establecer la relacidn proporcional entre
el peso del bagazo y el agua de difusidn, directamente relaciona
dos a la cantidad de alimentacidn. De esta manexra es posible -
conseguir un agotamiento uniforme de la sacarosa contenida en el

bagazo.

FLUJO DEL JUGO:

£l agua es rociada sobre el colchdn de cafia al final del-
difusor, inmediatamente antes gue la cafia va agotada sea transpor

e

tada fuera del difusor. Cerca y adelante del Area de admisidn -
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del agua, el agua del sistema de desaguado del bagazo es rociada
sobre el colchdén de cafia. Estas aguas pasan a traves del colchdn

de cafia arrastrando la {ltima sacarosa contenida, y son colecta-

das en un tanque estacionario después que han pasado por la = =
malla perforada del fondo del difusor gue soporta el colchdn. De
este tanque el agua ya mezclada con sacarosa, por 1o tanto consi
derada como jugo es bombeada otra vez a la parte de arriba y ro-
ciada en el Area inmediatamente adelante de la zona de admisidn-
del agua del sistema de desaguado. Otra vez este jugo pasa a txa
ves del colchén de la maya pexrforada del fondo y es colectado en
un seguhdg tangue estacionario. Otra vez es bombeado a la parte-
de arriba pasa a traves del colchdén, y colectado en otro tanques

etc. hasta que completa los pasos del cual el difusor ha sido di

sefiado, el miximo de estos pasos son 17, estos pasos han sido ox

denados de manera que el jugo esti siempre en contacto con la
cafia que es un poco_més rica en jugo; asi se consigue el movi--
miento continuo del intercémbio de la sacorosa que estd en la -
 cafia al jugo.

El jugo es siempre rociado de manera de cascada o lluvia
vy asi toda la cafia que estd siendo procésada por el difusor;és
tratada uniformemente para recibir los 17 pasos de jugo.

cuando el jugo es bombeado de un paso a otro, estd avan-
zando hacia la parte mds rica en sacarosa esto es en contraco-=-
rriente al movimiento de la cafia, cuando el jugo fluye dentro =

de los tanques debajo del colchdn de cafia es inmediatamente sa-
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cado por la bomba para comenzar el siguiente ciclo.:

De esta manera todo el jugo estd activo y no hay &rea de-
estancamiento habiendo la minima cantidad de jugo dentro del sis
tema. El colchén de cafia sirve como un filtro contihuo atrapa y-
se lleva todas las particulas sélidas dejando circular solo al -
jugo limpio, esto es por el hecho gue el difusor elimina toda la
accidn de agitar, cortar o friccidn (principalmente aquellos di-
fusores donde las mallas se mueven junto con el colchdén como -~ =
RING DIFUSSER Y DE SMET DIFFUSSER) gue estorban el colchdn de ca
fia que debe ser lo mds tranqguilo posible.

El jugo siempre se estd moviendo en contracorriente hasta
que alcanza la cafia nueva con gue se estd alimentando. Un poco -
antes que el jugo entre en contacto con la cafia nueva, algunos -
difusores calientan el jugo en este paso y asi a la cafia fria se
le sube inmediatamente la temperatura al entrar en contacto con-
el jugo que esté caliente. El jugo que estd pasando a traves del
colchén por primera vez no serf bien filtrado, este jugo es ca--
lentado otra vez vy pasado nuevamente por el colchdn péro esta ==
vez se mueve en la misma direccidn de la cafia, lo que el tangue-
recibe de este paso es bombeado al proceso de elaboracidn.

El flujo del jugo esta ajustado a las necesidades del sig
tema vy ajustando correctamente la cantidad de adémisidn de agua -
con la relacidn a la admisidn de cafia el jugo no necesitard cotro
ajuste en el flujo.

En algunos sistemas de difusidn el agua de pwensa o del -

2 & « 0
sistema de desaguado, la rocian en el paso donde la densidad del
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jugo recirculando es igual a esta agua asi no habrd alteracidn
en dos diferentes densidades.

Mucho se ha hablado de "PERCOIACION" en el colchdn de ca-
na:; percolacién ES LA CAPACIDAD QUE TIENE UNA MATERIA DE FILTRAR.
cuando se rocia agua o jugo sobre un colchén de cafia determinado
la cafia por su estado fisico ofrece resistencia al escurrimiento
del liguido y esta resistencia se determina por el tiempo gque to
ma el liquido para pasar a traves de ese colchdn. Este tiempo de
percolacidén es un factor determinante en la difusidn, porgue de-
pende del tiempo gue se tome en colectar el jugo percolado para-
determinaf si el lavado esta haciendo sus efectos esperados en -
la extraccidn de la sacarosa. La percolacidn depende de la prepa
racidn de la cafia y de la distribucién del colchdén a lo ancho --
del difusor, de una buena percolacidn se obtiene buena clarifica
cidn ya que el colchén de cafia estd actuando como materia f£il--
trante para que el cgudal del jugo percolado sea constante en ca
da paso, el jugo debe ser compartido uniformementey esto se hace
por una serie de distribuidores( un distribuidor para cada paso)
2 lo anchodel difusor. Cada distribuidor §e encuentra sobre cada
paso y han sido disefiados para Proporcionar una distribucidn uni
forme del jugo a lo ancho del colchdén de cafia con una precisidn-—

del 2%.

CONTROI, DEL SUMINISTRO DE AGUA:

El agma de difusidn debe ser suministrada proporcionalmen

te por peso a la cantidad de cafia. Esta viene de dos lugares una
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es la del sistema de desaguado ya sea de la prensa o de los moli-
nos de secado y la otra es la del sistema general de la fabrica.

Nada hace mis factible una buena difusidn que el control -
exacto del suministro de agua. El agua entra al final del lugar--
mas agotado en sacarosa del difusor, o sea en la salida de la ca-
fia., La cafia entra en el lugar mis rico del difusor y el viaje de-
la cafia dentro del difusor desde gue entra hasta que sale reguie-
re 45 minutos. Es necesario que el agua sea proporcional al peso-
de la cafia, pero paré que esto sea un hecho factible obviamente-=
la alimentacidén de cafia al difusor debe ser constante y uniforme-
y entonces el agua puede ser mantenida constante llenando asi una
de las necesidades:mis importantes del difusor.

Estas consideracicnes tédricas marcan el camino a seguir =
para una buena difusidn, pero desafortunadamente en la practica -
algunas veces no pueden ser obtenidas. Pero siguiendo ciertas ---
consideraciones bés?gas que se usan en todos los difusores podria
mos conseguir resultados satisfactories, estas consideraciones -=
son las siguiéntes:

a) .= Operar el difusor a un grado de alimentacidn de cafia-
lo mé&s constante gue se ﬁueda. Evitar cambios periddicos o fluctua
ciones.

5)vw Ajustar el suministro de agua a un flujo del valor --
requerido en relacidn al grado de alimentacidn de cafia.

c¢) .= Si hay intexrupciones en el flujo de cafia parar el di

fusor hasta que esto sea corregido.
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Si se consiguen estas reglas basicas obtendremos los si--
guientes resultados:
l.- Cafia entrando al difusor constantemente.

Colchdén uniforme dentro del difusor.

[ &)
.
I

3.- Bagazo saliendo del difusor uniformemente.

4.~ Bagazo entrando al sistema de secado o deseguado cons
tantemente.

5.- cantidad constante de agua del sistema de secado.

6.~ Flujo uniforme de agva al clarificador.

7.- Flujo uniforme de agua al difusor.

Si‘se mantienen estas reglas el aguaal difusor serd la su
ma del agua del sistema de secado mis agua de suministro general
que serd igual en peso a las toneladas de cafia por hora entranda
al difusor. El flujo del agua del suministro general es ajustado

manualmente.
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CAPLITULSO IIL

DIFUSION EN EL INGENIO SAN ANTONIO

Para la terminacidn de la Zafra 1966-1967 la Enpresa del Inge
nio San Antonio contemplaba un plan a corto plazo, designado a 3 ===
afios, una expansidn en su siembra de cafia,

Esta expansidn significaba, que de las 700.000 toneladas que-
se acababan de procesar en 1967, se esperaba un aumento hasta dé =- -
800.000 toneladas para 1968 y 900.000 para 1869, con un resultado de
aumentar la molienda casi un 25% més de lo actual en 1867, que era -
en aquellos momentos de una 3.500 toneladas de cafia molida por dia.

Como consecuencia de esta expansidn, la fdbrica tenia que re-
visar sus capacidades y programarlas para este aumento de produccidn

Se procedid a elaborar el estudio completo de capacidades en-
los diferentes departamentos de la fdbrica,

Al momento de terminar el estudio, fin del afio 1967; la Empre
sa comunicd una nueva posibilidad, que era la obtencidn de 1.000.000
de toneladas de cafia.

1.000.000

= 5. LC.P.D.
180 5.555 T7.C D

Esto ya daba un nuevo giro a los estudios de capacidades, pa=
ra los cudles exra cuestidn de darles el factor necesario a cada drea
de expansién en la fébrica.

Por supuesto, que dentro de los departamentos 2 expandirse eg

taba el tandem de molinos, dicha expansidn involucraba dos tenden—--
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cias, una aumentar la velocidad; para 1967 se operaba a razdédn de 40°
por minuto, y la otra de aumentar unidades.

Esta tendencia de instalar molinos adicionales, se planeaba -
llevar a cabo en dos etapas la primera consistia en instalar un moli
no de tres mazas, la segundad etapa el otro molino, dejando al tandem
con un total de veintiin mazas al finalizar la expansidn.

Hasta aqui la expansidn estaba clara y bien definida, se ha~--
bian fijado las metas y el tren de planeamiento iba conforme lo espe
rado.

Pero la expansidén del tandem tenia sus lapsos de duda, ya que
en esos momentos existia un fuerte movimiento de difusocres en el mun
do azucarero.

Se conocian ya los resultados de los difusores en operacidn,-
se conocia de instalaciones en proceso y se comentaba insistentemen-
te del impacto de la difusidén en la cafia de azhcar.

Fué como un reto el considerar el difusor y adoptar esta nue-
va alternativa, o se instalaban molinos adicionales al tandem o se -
instalaba un difusor, no habia alternativa intermedia en tomar una -
decisién ya que los términos de entrega de equipos lo exigian asi, -
no obstante se tenia tiempo suficiente en proceder a investigaciones.

Se decidid a investigar y el primer paso que se did fué visi-
tar a los lugdres donde se estaba operando con difusor, inclusive el
que ya estaba en operacién en el propio Nicaragua.

Después de gue Técnicos relacionados con el proyecto visita-

ron estos lugares la conclusidn fué alentadora y précticamente posj
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tiva acerca del difusor, se estudiaron difusores de diferentes ti--
pos, Se analizaron todos los aspectos positivos y negativos del di-
fusor, en ciertos lugares el difusor no estaba trabajando bien, pe-
ro al analizar el pordqué, se encontraba que las razones del mal tra
bajo no eran por el difusor en si, sino a causas ajenas o a circuns
tancias existentes pero gue si se relacionaban con el difusor y pro
vocaban due este trabajara mal.

Por fin se decidid que el difusor era la respuesta a la ex--
pansidén del departamento de molinos, esta decisidn fué tomada des--
pués de andlisis profundos, de precios comparativos, retornos sobre
la inversidén por resultados de extraccidén, costos de operacidn, cos
tos de mantenimiento, espacio requerido, rentabilidad y otros aspec
tos menoreg)los resultados de todo esto llevd a la decisidn defini-
tiva de adquirir un difusor.

Ia preferencia fué para un "De Smet", se preguntardn ustedes
porqué un "De Smet" y no otro...?. Por una serie de consideraciones
favorables due rivalizaron con los otxos difusores.

lo.—- Su larga experiencia de difusores en remolacha y sus --

conceptos para la cafa.

20.- El disefio general,

30.~ Mallas mdviles.

40.- Su personal técnico.

50.- Los representantes para "De Smet" es Fulton Iron Works,

casa con la cual el Ingenio San Antonio tiene de traba-

jar muchos afios.
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60.- El financiamiento propuesto.

70.—- Buenos resultados durante las visitas,

Ia decisidn de adquirir un difusor fué un verdadero reto, par
tiendo de que la difusidén era algo realmente nueve comparado con el-
molino convencional, del que estd probado practicamente durante toda

la existencia de la industria azucarera de cafia.

BREVES DATOS DEI, DIFUSOR EN SAN ANTONIO:

Fecha de arrangque del difusor: Noviembre de 1%69.

- Capacidad del Ingenio: 6.000 Ton./24 hrs.

- Capacidad de trabajo del difusor: hasta 7.000 Ton. Gltima-
zafra,

- Preparacién antes del difusor; 2 juegos de cuchillas, una -
desfibradora, un molino.

- Becado: 3 molinos; humedad: 51,...53%

- Resultados de la difusidn: 93....95% de extraccidn.

- Alimentacidn al seco del bagazo; con dispositivo de control
de altura del material en el difusor usando rayos GAMA, con
el fin de parar el difusor a la primera irregularidad en el
lecho de cafia.

- Utilizacidn de pernos auto-lubricados en la construccidn de
la cadena del difusor, due suprimen todo mantenimiento de-=-
lubricacidn de ésta.

—~ Mando 100% continuo del difusor con motores hidrdulicos.

- Instalacién de Gispositivo mecdnico mejorando la permeabi--—

lidad del bagazo en el difusor.
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DESCRIPCION GENERAL DEIL DIFUSOR EN SAN ANTONIQ

Después de conversaciones con personeros de la Compafiia “De -
Smet" y Fulton, y de un Gltimo viaje a Venezuela para observar un di
fusor "De Smet" en el Ingenio Tocuyo, se procedid a poner la orden -
de compra.

Antes de la confirmacidn y después de haber observado varios-—
difusores se debian hacer ciertos cambios en el disefio del difusor.

El disefio "De Smet" presentaba su alimentacidn de cafia al di-
fusor tipo hidrdulico por medio de un tubo cuadrado donde la cafa y-
jugo viajaban en un intimo contacto para entrar al difusor, los téc-
nicos de San Antonio no estuvieron de acuerdo con este disefio, por -
su parte "De Smet" ya habia cambiado este disefio en otro de los inge
nios y quedaron de comfin acuerdo que la alimentacidn de cafia al difu
sor se haria seca, es decir por medio de conductores y el primer ha-
fio de jugo lo recibiria la cafia en la tolva de entrada.

Otro de los puntos a cambiarse era el movimiento del tam{z o-
sea las mallas perforadoras de percolacidn, que se estaba haciendo -
de una manera intermitente por medio de un mando tipo "Rarchet",

Sabian due se podian anticipar problemas con esta descarga de
bagazo intermitente, por la alimentacidén de los molinos que iban a -
secar el bagazo, se podia haber solucionado este problema instalando
un conductor-regulador, pero por el espacio due requeria este conduc
tor era imposible en nuestra instalacidn.

Se decidid entonces incorporar al difusor un mando continuo,-

aoviendo el conductor del difusor y los tamices por medio de Sprockets
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engranes, caja reductora y motores hidrdulicos con regulacidn de 0 -
r.p.m. @ 40 r.p.m. dando un rango bastante amplio para las diferen--
tes capacidades de moliendas y altura de cama de bagazo.

También se elimind el sistema de bujes lubricados para la ca-
dena del difusor y se incorporaron bujes secos.

Después de haber aclarado estos puntos se procedid a enterar-
la orden de compra del difusor.

Dicha orden fué puesta en Julio de 1968, dando las siguientes
especificaciones:

Un difusor para manejar 6.000 toneladas cortas de caifia por 24
horas 6 250 toneladas cortas de cafa por hora.

Tipo T. S. tType Short) o sea con un molino de tres mazas an-
tes del difusor; con nueve etapas.

Como la preparacidn de cafia no estaba al momentg de probar el
difusor al grado deseado, hubo especulacidn de si trabajar con dos -
molinos antes del difusor o solamente con uno,.

Ia razdn de dos molinos era para compensar la mala prepara---
cidn, pero como se s2bia que el difusor estaba instalado y listo pa~
ra probarse en Marzo o Bbril de 1970 o sea practicamente solo dos me
ses de operacidn que servirian Gnicamente de prueba y para la Zafra-
70/71 ya se tenia contemplado una mejoria radical en la preparacidn-
de cafia, esto hizo decidir a usar solamente un molino antes del difu
sor.,

"De Smet" especificd sus garantias a base de estas condicio—-

nes conA250 toneladas de cafia por hora,
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Suficiente preparacidn manteniendo los finos al minimo.
60% de extraccidn en el molino No., 1.

El peso del agua de imbibicidn que fuera equivalente a -
obtener una extraccidén de jugo diluido de 100%.

Obtener 50% de humedad en el bagazo de los molinos seca-

dores.

Ademds de estas condiciones se deberia suministrar constante-

mente al difusor lo siguiente:

a).-

b).-
c).~

a).-

£).-

g).-

h) .-

Cafia fresca de un midximo de 24 hofas después de ser cor-
tada.

Agua pura y limpia para imbibicidn.

vapor de 221° F. para calentamiento.

Aire comprimido de 60 psig. para los instrumentos de copn
trol.

Agua de prensa clarificada a los p.H. y temperaturas re-
comendadas y pasada por mallas para separar el bagacillo
fino,

Extraer continuamente el jugo del difusor.,

Extraer continuamente el bagazo del difusor.

Alimentacidn continua del difusor.

Si se llenaban estos requisitos se podia esperar lo siguiente

del difusor:

1.5 sacarosa en bagazo 2 la salida del Gltime molino.

97% de extraccidn (sacarosa extraida % sacarosa en cafa) ex--

traccibn total de molinos y difusor.
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Los requisitos de cafia eran los siguientes:

13% Sacarosa en cafa.

12.5% fibra en cafa.

Sabian que el primer afio de prueba del difusor no llenaria al
gunas de estas demandas pero ya estaban programando y estudidndolas-
para obtener resultados satisfactorios.

E1l difusor tendria un peso total cuando estuviera lleno de ju
go v bagazo de 710 toneladas cortas y las dimensiones principales --
eran: 130' de largo 23' 6" de ancho por 25' de alto, su demanda de -
potencia efectiva es de 410 H. P. sin incluir conductores, (incluyén
dolos pudiéra llegar hasta 500 H. P.) con un consumo de vapor para -
calentamiento de 45.000 lbs./hr. con estas especificaciones se espe-
raba lo siguiente:

45 a 60 minutos retencidn de cafa,
10 a 25 minutos retencidn de jugo.

Después de haper obtenido estas y otras tantas especificacio-
nes, se aprobd el proyecto y se nombrd a Fulton Iron Works Co. como-
coordinadora para unir los molinos con el difusor.

Como sabian due el difusor no se podria probar antes de comen
zar la Zafra 69/70 pero estaria listo para su prueba inicial en Mar-
zo de 1970, la Gnica meta era probarlo por lo menos un par de meses-
y de esta manera entrar a la Zafra 70/71 con los problemas qgue se po
dian resolver o por lo menos gue fueran conocidos.

Como el tren de instalacidn ya estaba mds o menos fijo el si

guiente problema era mantener la instalacidn del difusor durante la-
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Zafra y cuando estuviera lista poder probar toda la instalacidn de -
molinos y difusor, para esto se planed un conductor tipo "Ewart" que
serviria como conductor intermedio entre el Molino No. 1 y No. 2.

El disefio de este conductor presentd la enorme flexibilidad -
de que cuando las condiciones requirieran trabajar con molinos por -
alguna falla mecdnica o de otrxo tipo en el difusor, siempre se podria
seguir moliendo sin interrupcidn.

Este cambio de pasar de difusor a molinos lo puede efectuar -
en solamente quince minutos lo cual daba una seguridad méds en el éxi
to de la zafra, y bajo ningln concepto estaban arriesgando ni ponien
do en peligro la zafra,

La jnstalacidn total del difusor estuvo finalizada para media
dos de Marzo de 1970 y se programaron las primeras pruchas en seco,-
es decir sin cafa,

La principal preocupacidn consistia en el movimiento continfio
del difusor debido a que era la primera vez que se introducia este =
tipo de movimiento en un difusor "De Smet" y el porqué de la preccu-
pacidn era debido a que esta cadena tiene un "Paso" de 54" y eran --
equipos realmente pesados los due estaban interviniendo en todo este
mecanismo.

Por fin se hicieron las primeras pruebas de todo los equipos-
mecdnicos por ejemplo se efectuaron pruebas con aéua haciendo funcio
nar todas las bombas de recirculacién para regular y establecer los-
puntos de los derrames de jugo al mismo tiempo se pusieron a traba--

jar todos los conductores que intervenian en alimentar al difusor o-
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sacar el bagazo del difusor.
La prueba del mando continuc no did problemas mayores princi-
palmente en las partes pesadas como Sprokets, ejes, chumaceras, etc.
'pero si hubo algunos problemas menores en el sistema hidrdulico que-
mds bien podria atribuirse al refinamiento del sistemd, se programa-
ron las primeras pruebas con bagazo, se procedid a llenar el difusor
de esta manera se podria ya conocer los problemas que se estaban pre
sentando.

lLas primeras pruebas con bagazo fueron muy alentadoras y real
mente todos los problemas que aparecieron fueron en los auxiliares -
del difusof, y no se observd ningln problema en lo que respecta al -
difusor en si.

No obstante que se tuvieron que corregir una serie de fallas-
mecdnicas en los conductores auxiliares.

Después de estas pruebas preliminares con bagazos se decidid-
hacer una corrida larga y ha establecer los resultados y tenex mis -
elementos de juicio de los Jue podrian aparecer en operacibdn o en fa
llas de disefio.

Subdivido las fallas en dos tipos: En MECANICAS O DISEfO, Y -
OPERACIONAL, las fallas mec@nicas o de disefio son las siguientes:

lo.- Se habia incorporado a la entrada del difusor unas boqui.

llas a presidén para bafiar el bagazo con jugo caliente al
éntrar al difusor, estas boquillas a presidn causaban --
dos problemas inmediatos; el lo. fué que este jugo lanza

ba al bagazo irregularmente y hacia que la cafa no fuera
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lo suficientemente uniforme requisito bdsico para que -~
pueda haber un buen intercambio en las celdas y el segun
do problema que estas bcquillas no daban el suficiente -
caudal para obtener la cantidad de embibicidn que requie
re el bagazo para entrar al difusor, y esto causaba que-
la cafia subiera demasiado en su altura hasta llegar a ==
romper el conductor de alimentacidn. .
Solucién: Inmediatamente se observd que estas boguillas de---
bian ser reemplazadas y se decidid incorporar al difusor dos bafios -
iguales a los que tenia en cada etapa individual.
20.~ A pesar del movimiento continuo del difusor; y de due el
disefio se le habia incorporado un2 especie de gallego o-
nivelador (a la salida del bagazo del difusor) el cual -
servia como und especie de regulador constante; parte --
del bagazo saliendo del difusor caia abruptamente, produ
ciendo una especie de ola en la alimentacidén a los moli-
nos secadores; y esto por supuesto daba como resultado -
una alimentacidn bastante irregular provocando trastor--
nos verdaderamente criticos en lo Que respecta a la ope-
racidén de estos molinos.
Solucidn: Se incorporaria una ldmina flotante que serviria de
tope, a esta porcidn de bagazo que salia del difusor sin regulacidn,
dicha ldmina seria del ancho del difusor y tendria la curvatura o --

forma de la posicidn de la descarga, seria instalada para la zafra -
P

70/71,
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30.~ Este seria el mds importante y critico consistia en que-
debido a la manera en que sale el bagazo del difusor; al
ta temperatura, sum@mente hGmeda y con un p. H. alto, --
producia resbalamiento serio en los molinos secadores,

Solucidn: Con conocimiento previos de due en Australia se usa
ba la prdctica de soldar las mazas, para mantener una rugosidad cong.
tante; se decidid visitar la zona de Queensland, para observar y es-—
tudiar a fondo este método que tampoco presentaba muchos atractivos,
comparado con el de quemar las mazas con carbdn, (este método reduce
el difmetro de las mazas) la Gnica ventaja que presentaba el método-
de Australia, es que deposita material en la superficie.

Después de haber observado esta préctica en 10 Ingenios de --
Australia, se adoptd definitivamente y se obtuvo el tipo de soldadu-~
ra, Se observd también que se incorporaban al molinec; peines y raspa
dores muy diferentes 2 los convencionales para proteger de esta mane
ra, el desgaste que produce la soldadura contra ellos.

Realmente se analizd este problema del desgaste de los peines;
v no preocupd tanto, decidieron usar los mismos de hierro fundido --
con sus curvaturas normales., Este método de Australia fué sorprenden
te, va que a moliendas altas se podian mantener velocidades y presio
nes hidrdulicas due se deseaban, para obtener una humedad aceptable-
en el bagazo. También se decidid aplicar la scldadura a las tres ma-
zas, superior, cafiera, bagacera, dindole mayor énfasis a la superior

v a las mazas de abajo se aplicd aproximadamente una vez cada quince

dias,
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Se manifiesta que al usar mayor cantidad de soldadura en la-
maza superior se cambia un peine raspador en esta maza a mitad de -
la zafra.

PROBLEMAS DE QPERACION: Después de las pruebas largas se ob-

servaron dque los resultados de extraccién del difusor no eran los -

esperados debido a los siguientes problemas:
lo.- Falta de preparacidon de la cafia: Esto se debia a que el
segundo juego de cuchillas solamente era de 300 h.p. y-

con una claridad de 4", esto resultaba que a pesar de

atravesar la cafa por el molino No. 1 siempre se iban -

pedazos grandes.

Solucidn: Se procedid entonces a hacer un estudio completo
en la preparacidn dando como resuliado lo siguilente:

Ordenar un nueve juego de cuchillas movido por una@ turbina

de vapor que pudiera desarrollar hasta 1.800 h.p., para instalarse-
a 1" de claridad, dicho juego de cuchillas constaria de 76 cuchillas
con 1" de paso.

Al momento de ordenar este juego de cuchillas vino el proble
ma de la rotacidn, "De Smet" insistia en rotar las cuchillas al la-
do inverso del flujo de la cafia, esta idea aparecid de algunos expe
rimentos efectuados en Suddfrica con muy buenos resultados y sin ~-
problemas mecdnicos.

Después de varias discusiones y de estudiar el problema a --
fondo se decidid a la rotacidn inversa a pesar que con turbina de -

vapor no se tiene la flexibilidad de poder rotar con el flujo de la
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Con esta nueva instalacidén se resolvid en parte el problema -

de la preparacidn.

20.- Extraccidn del molino No. 1l: Sabiendo que el Molino No.-

1 por los andlisis que se efectuaban constantemente da--

ban un resultado de solamente 38% de extraccidn.

olucidén: Se procedid a investigar este problema y se encon--

traron algunas fallas; como alimentacidn discontinua, falta de drena

je, falta de presiones hidrdulicas adecuadas, falta de flotacibn. --

Que se corrigieron y se han logrado obtener extracciones adn hasta -

de 55% con moliendas de 7.500 toneladas de cafia por dia,

30.- Falta de maceracidn constante: Esto se debia a que el --

equipo de evaporacidn estaba bajo en superficie calébrica,
pero en estas fechas se estaba instalando un cuadrﬁéle -
efecto de 24.000 pies cuadrados lo que ya daba bastante-
mérgen para aplicar maceraciones correctas. Este cuadri-
ple efecto pertenecia a la expansidén que se estaba lle--
wando a cabo en la fébrica, lo mismo que en ese momento
se estaba instalando una nueva caldera de bagazo de - --
150.000 lbs./hr. que también pertenecia al plan de inver
siones de aumento de capacidad, también una planta eléc-
trica de 6.000 Kw/hr. de produccidn, paralelo a estas in
versiones se hizo un total balance térmico de evapora=-—-

cidn del cual resultaron algunas fallas, principalmente-

de distribucidn de vapor v con las modificaciones, se -
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esperaba obtener mucha mayor efectividad en la evapora--
cidn; y asi poder manipular la cantidad de jugo Que se -
pretendia obtener con las extracciones del difusor.

40.- Al hacer la corrida de prueba del difusor inmediatamente
se mostrd que con dos molinos para secar el bagazo no --
era suficiente, ya due se obtenian humedades hasta de --
56%, ademds de la causa expuesta anteriormente del resba
lamiento de los molinos y el problema de la alimentacidn,
los molinos presentaban problemas de drenaje y de que bz
jo estas condiciones de bagazo saliendo del difusor se -
hacia practicamente imposible obtener menores humedades-
con dos molinos.

. 2

Solucidn: Se procedid entonces a elevar mids el conductor Jue-

descargaba el bagazo del difusor a los molinos, de manera due el ca-
nal de descargue tuviera la flexibilidad ya sea de alimentar el 3er.
molino o de alimentar el 4o0. molino, en caso pasara algo en el moli-
no No. 3. Con esto se aseguraba 3 molinos secando el bhagazo.

Para resolver el problema de humedad en el bagazo, se tomaron
las siguientes medidas; se puso rayado de 3" en las mazas de los mo-
linos No. 3 y 4 cortando ranuras Messchaert a las mazas bagaceras y-
cafieras, y ranuras Chevron para asegurar un mayor agarre en las ma--
zas superior y cafiera, se ampliaron los pistones hidrdulicos para oh
tener rendimiento de presiones por pié de mazas, se aumentd la velo-
cidad en estos molinos para obtener mayor regulacidn de velocidades,

y principalmente para mantener una flotacidn constante en estos moli
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nos . \
50.~ Agua de prensa mds rica que el bagazo saliendo del difu-
sor: Este fendmeno sorprendid enormemente a todeos ya que
realmente era contradictorio y en San Antonio se pregun-
taban como era posible que de un bagazo ya agotado poxr -
el difusor el agua de prensa se estaba enriqueciendo?.

Se hicieron andlisis de sacarosa en bagazo saliendo del difu-
sor dicho andlisis se llevaron a cabo tamizando este bagazo y toman-
do los finos, analizando su sacarosa en bagazo los cuales daban gra-
dos bajos de sacarcsa en bagazo y al analizar los pedazos gruesos re
portaban sidcarosa en bagazo sumamente alto.

La conclusién ante este fendmeno fue: Que como habia una mala
preparacidn, existian pedazos de cafia sin ni siguiera haber sido cor
tados; entonces estos pedazos gruesos y largos al ser molidos por -~
los molinos secadores soltaban todo el jugo rico enriqueciendo asi =
el agua de prensa, es decirktodavia los molinos secadores estaban mo
liendo cafia y no exprimiendo el bagazo para obtener agua de prensa -
de brixes bajos.

Esto fué una verdadera experiencia pero se sabia Jue este pro
blema desapareceria al tener una mayor preparacidén de cafia, porque -
entrarian al difusor un n@mero menor de pedazos largos y habria un -
mayor intercambio de sacarosa dejando practicamente toda la cafa agg
tada para entregarle 2 los molincs hagazos de brixes bajos.

Después de haber resuelito todos estos problemas madyores y me-

nores se entrd a la zafra 70/71 donde trapajd el difusor perm@nente-
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e inenterrumpidamente de los cuales podemos asegurar Jue estas za--

fras pasadas: 70, 71, 72, 73 han sido constantes y permanentes,

ANALISIS DEL SISTEMA TOTAL DE LA DIFUSION EN SAN ANTONIO

Este capitulo comprenderd de todos los factores y experien—--
cias de tres zafras completas con difusidn. Basados en el concepto -

de que: "LA DIFUSION DEPENDE EN GRAN PARTE DE LA PREPARACION",

a).~ Preparacidn de 1la cafia por cuchillas:

Al final de este inciso se muestra de una manera grdfica los-
componentes de los equipos con que dispone el I.S.A, para la prepara
cién de la cafa,

Al dia de hoy todavia la preparacidn es deficiente debido a -
que las celdas abiertas no estdn 2l % correcto, se estd obteniendo -
un 75% de celdas rotas y en difusidn un 85% es el limite inferior.

No sbdlo nos debemos guiaxy por el andlisis de celdas rotas, si
no en la manera que estamos preparando la cafia; togavia se estd obte
niendo un % alto de pedazos enteros sin cortar, y se estd producien-
do algund cantidad de finos mayor a la que deberia ser.

Primero se inclinaron fuertemente a una preparacidn intensiva
por cuchillas, rotando el segundo juego de cuchillas al contrario -—-
del flujo de la cafia, esto por supuesto dio un resultado sorprenden=

te pexo en aduel entonces cuadlduier cosa ¢ue se hiciera comparado --

P

con la preparacidn que existia satisfacia,.
Pero a través de estos tres afios de investigaciones y constap

4

tes andlisis, persiguiendo siempre ya no la intensidad de prepar@---



cidén, sino mantener un balance en la preparacidn; manteniendo los fi
nos al minimo, y los pedazos grandes al minimo también.

Es decir que todas las celdas due contienen jugo, deberédn ser

-abiertas uniformemente de manera que para efec@uar un contacto inti-
mo tanto el liquido como la temperatura, desplacen la sacarosa en —-
las diferentes recirculaciones del difusor.

Como toma parte una desfibradora en el equipo de preparacidn,
(Grdfica No. 1) siempre se estuvo bajo la impresién que los finos —-—
los producia la desfibradora, pero a lo largo de experiencias y expe
rimentando con diferentes tipos de martillos se ha llegado a la con-
clusidn cagi definitiva, de que la mayor cantidad de finos se produ-
cen con el juego de cuchillas girando al contrario del flujo de la -
cafia, y produce una doble accidn cortante y desfibrante y también la
cuchilla golpea la cafia demaciadas veces repetitivas y el pith suel-
to se esparce y se separa de los manojos de fibra con la consecuencia
de producir un alto pprcentaje de finos.

A base de experiencias se ha ido mejorando la preparacidén ya-
que en la zafra 71/72 solamente se obtenia un % de celdas rotas de -~
74, en la zafra 72/73 se concluyd con un promedio de 75.

Quiero hacer una advertencia acerca de la medicién de la pre-~
paracidn referente a las diferentes variedades de cafia; se ha obser-
vado que con capa de'fibra baja el % de celdas abiertas tiene la --=-
fuerte tendencia de aumentar, pero en este aspecto no debemos guiar-
nos por el espejismo del andlisis poxque a2l haber hecho pruebas cong

tantes tamizando la cafa preparada, nos hemos encontrado que es ciex



to que se ha obtenido un % alto de celdas rotas, pero también se ha
encontrado que el % de f£inos ha subido enormemente llegando hasta -
un 4.5% del peso de la cafa, estos finos se han tamizado en una ma-
11a de 0.57 de &idmetro, l44 agujeros por pulgada cuadrada y a una-
drea abjerta de 35%, esta malla es la que normalmente se usa para -
recolectar bagacillo de la torta de los filtros.

Sin embargo nuestra experiéncia con cafia de fibra alta ha.s;
do la siguiente:

Los pedazos largos se han mantenido més o mencs iguales qué-
con cafia de fibras bajas pero el % de finos ha bajado hasta 1.5% =--
siempre tamizado por la misma malla mencionada,

Al mismo tiempo se ha corrido experimentos principalmente en
esta Gltima zafra de tomar muestras después de las cuchillas y des-
pués de la desfibradora, y sorpresivamente se vid que la cantidad -
de finos después de la desfibradora no ha subido ni 0.5%, y que los
pedazos largos después de la desfibradora se han reducido, esto ha
indicado y llevado a la conclusidn casi definitiva de que las cuchi
llas principalmente la que rota al lado contrario del flujo de la -
cafia estd produciendo la mayor cantidad de f£inos, y se ha enfocado-
para la siguiente zafra a base de estos experimentos a modificar y-
a dar a otro giro & la preparacidn de cafia, pero si quiero dejar --
claro, que pera el difusor ha sido definitivo en sus resultados de-
extraccidn todas las mejoras due se han hecho en la preparacidn por
cuchillas, y due de ahora en adelante serdn simplemente refinamien-

tos y seguir experimentando con los eguipos existentes, ya Que se -
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ha llegado a la conclusidn que afn con moliendas altas con el condug
tor de cafia llendo a mayor velocidad, y obteniendo menor retencidn y
contacto de la cafia con las cuchillas se ha mantenido un nivel bas--
Vtante aceptable de celdas rotas.

Una m@&nera que se tiene en el I.S.A. para evaluar la efectivi
dad de las cuchillas cuando estédn perdiendo su filo, ademis del an&-
lisis de celdas rotas, es la subida que dd al brix de jugo residual-
partiendo de que se mantienen las mismas condiciones del difusor; ma
ceracibn, temperaturas, etc., esto se produce principalmente a los -
catorce o diez y seis dias de haber efectuado un cambio de cuchillas,
también parficipo que en el I.S.A cambian totalmente los juegos de - .
cuchillas cada catorce dias, no obstante en esta (ltima zafra se hi-
cieron experimentos muy alentadores con respecto a recubrir el filo-
de las cuchillas, con nuevas soldadoras que h;n logrado mantener el-
nivel de preparacidn hasta casi un mes de zafra, lo cuval implica pa-
ra la empresa aproximadamente unas 180,000 toneladas de cafia moli-—-
das,

Mucho afecta a la molienda las roturas de cuchillas con hie--
rro o con piedra que traé la cafa, debido a que cada vez {ue rompe -
una o varias cuchillas quita un buen % de cantidad de cuchillas en--
operacidn lo cual se refleja en el grado de preparacidn principalmen
te cuando ha habido un reciente cambio de cuchillas, (Ver Grdfica 2+

el tipo de cuchillas Que se estd usando en los tres juegos.)

b).~ Preparacidn de la cafia por desfibradoza:

La desfibradora fue adguirida hace aproximadamente unos ocho-
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afios, cuando ni siguiera se pensaba en la posibilidad de un difusor,
y realmente fue instalada para aumentar la capacidad y mejorar la -
extraccidn de los molinos.

Ia desfibradora es del tipo liviano y al momento de instalar-
se no se pensd en buscar una u otra preparacidn sino simplemente una
mejoria.

Al primer afio de difusidn en San Antonio con la desfibradora,
verdaderamente no se le did ninguna importancia, debido a que se es-
taba buscando y poniendo toda la atencidn a las cuchillas, y ademds-
siempre se mantenia el criterio erréneo que la desfibradora iba ha -
producir demasiados finos. Sin embargo, a pesar de haber adduirido-
un Gltimo juego de cuchillas (No. 3) por las altas moliendas, y por-
las limitaciones de las cuchillas, se dieron cuenta que la funcidn -
de éstas eran insuficientes, y que se carecia de una completa prepa-
racidén. Entonces se optd por darle una adecuada atencidn a la desfi
bradora al terminar la zafra 70/71.

Al snalizar el problema mecdnico se encontrd: 1lo.- Que el ti-
po de martillo era muy liviano, 20.- Que la accidn de corte al im--
pacto de este tipo de martillo que por ser muy liviano no ofrecia la
efectividad de preparacidn. 3o0.- Que a la velocidad a que se estaba
corriendo la desfibradora (650 r.p.m.), las veces que debia ser gol-
peada la cafia era muy poca. 4o.- Que la alimentacidn a la desfibra-
dora debia ser corregida, ya dque se estaba haciendo de una manera ip
termitente vy en forma de bultos.

Se procedid a corregir los puntos que estaban mds fdciles como
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instalar un alimentador automdtico tipoc Auto-Cane, se instald un -
nivelador en la entrada a la desfibradora para alimentarla més uni
formemente y de manera de lluvia, todos estos puntos fueron éorre—
gidos, no presentaron ninguna dificultad y resultaron con éxito.
El principal problem2 era que tipo de martillo se escogia,-—
para mejorar la preparacién que deberia llenar los resultados de -
obtenar una preparacidn sin finos, desfibrar los pedazos grandes -
due no fueron cortados por las cuchillas, y preparar la cafia de --
una fibra alargada y uniforme, se estudiaron varios tipos de marti
llos y se decidieron por un tipo cabeza "T" de unas 34 lbs. de pe-
so ¢/u., este tipo de martillo entrd a trabaijar en la zafra 71/72,
e inmediatamente se notd la diferencia en 1o que respecta a extrac
cién de sacarosa en bagazo del difusor, con cafias aln mds ricas en
sacarosa, adn con mas molienda, y practicamente con la misma cantj
dad de agua y maceracidn, por el momento se sintieron satisfechonf
y pensaron que habian encontrado parte de la solucidén al problema,
partiendo de que hagién corregido todos aquellos problemas gue in-
terferian con la buena operacidn de la desfibradora.
No obstante la inquietud siguid, y decidieron que podian --
ain mejorar mis la preparacidn, a base de la desfibradora, pero se
tenian limitaciones mecé@nicas, no podian aumentar el nimero de mar
illos por la deflexidn del eje, se tenian limitaciones de poten--
cia, entonces decidieron cambiar radicalmente estas piezas, y para

la zafra 72/73, entraron con nuevas mejoras en la desfibradora; co

‘mo instalar un eje de mayor didmetro y cambiar el tipo de martillo
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por un doble "E" que pesa aproximadamente 60 Lbs. c/u., (El grafico
4 nmuestra el martillo doble "T") (El grafico 5 muestra el martillo-
"P" sencillo) E1l grafico 2 ilustra la instalacidén en 1la que se en—--

cuentra la desfibradora y el molino No. 1 .

¢) .~ Extraccidén del primer molino:

Entre mayor cantidad de jugos extraiga el primer molino, ma-
vor serd la extraccidn del difusor, debido a gue el difusor tendri-
un bagazo de menor brix y de menor sacarosa, y los lavados y despla
zamientos se efectuarin con mayor efectividad, es decir que al ex—-=-
traer mayor cantidad de gacarosa o jugo el primer molino, la carga-
de brixes altos o de sacarosas altas dentro del difusor serd de me-
nor grado, y se logrard un mayor agotamiento y una curvad de brixes-
del difusor mds estable y mds profunda.

Ampliando mds este concepto, el difusor fué disefiado para -
una extraccidn de 97 (sacarosa extraida % sacarosa cafia) y el re--
quisito fué de extraer un 60% de sacarosa en el molino No, 1, la -
diferencia a extraerse en el difusor seria de un 37 %, pero al ba-~
jar la extraccidn del molino No. 1 la diferencia aumentaria que--
dando mds sacarosa para extraer con el difusor, y de esta manera -
aumentando la carga extractiva de difusidn superando los rangos a-
gque fué disefiado.

Se debe de tomar en cuenta que este afio al iqual due los ap
teriores: los rendimientos de azflcar de las pruebas de madurez al-
"inicio de 1la zafra, difieren considerablemente de los de las prue-

bas de trapiche. Este fendmeno rige mds durante el mes de Noviem—-
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bre, en que por la humedad del terreno, gran cantidad de lodo es -

enviado a la fdbrica con la cafia, Hasta esta fecha el promedio de

azlcar por tonelada de cafia segiin las pruebas de madurez debia ser

de 186.67 Ibs., sin embargo las pruebas de trapiche indican un prg‘
medio de 161.8 una diferencia de 24.87 Lbs.

El hecho de que estas diferencias son mds notorias durante-
el primer mes de zafra inclina a sospechar que una de las causas -
pudiera ser el exceso de lodo y material extrafio que se muele con-
la cafia. Para confirmar dicha sospecha se hizo este estudio en for

ma preliminar.

ESTUDIO Y METODOS ¢

Se tomaron una serie de manojos limpios de cafia, se molie--—
ron en el trapichito y el jugo obtenido de cada manojo se dividid-
en cuatro partes. Se agregd lodo de los vagones cafieros a cada =-
muestra, (este lodo es representativo de las condiciones actuales-
de los jugos derla desmenuzadora). Unicamente a una muestra de ju
go no se le agregd lodo por ser designada testigo, y se procedid a

analizar estas muestras de jugo, con sucesivos incrementos de lodo:

BRIX SAC, PUREZA IBS .AZUdAR/TON,c . ILB.AZUCAR/DIF.
17.08 14.48  84.78 1199.33 e
16.47 13.53 82.15 183.15 16.18
15.54 12.67 81.53 170.72 28.61

14,66 11.86 80.90 159.18 40.51
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Ia primera muestra representa el jugo limpio y las siguientes
son muestras con lodo. Puede observarse claramente como disminuye -
el rendimiento con los incrementos de lodo y due represeﬁta un fac--
tor influyente en la zafra. Con mucha frecuencia se deja asentar el

jugo de la desmenuzadora para efectudr los andlisis de labeoratorio.
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ANALISIS DE VARIANTES EN EL SISTEMA DE DIFUSION:

I.- DPreparacidén de la cafia:

Al observar los grdficos 1, 2, vy 3 ensefian los diferentes
arreglos de conductores, cuchillas, desfibradora, molino No. 1 ~
y los gréficos 3. 4 y 5 ensefiin ubicacidén de cuchillas y tipo de
martillos.

La preparacién juega un papel demasiado importante en el-
difusor, tan importante que puede hacer de la difusién un fraca-
so o un éxito. No hay otra manera de hacer el intercambio asméti
co, sino se consigue una buena preparacidén. Quiero advertir que-
la preparacién todavia no es buena en el I,S.A., pero estdn en -
la biasqueda y se ha encontrado ciertas apreciaciones producto de
investigaciones:

1,- no creen en una preparacidn intensiva.

20. Se cree en la manera de preparar la cafla, es decir --
adecuada al difusor;

30. Se ha buscado un balance bien equilibrado en la prepa
racidn, manteniendo los finos y los pedazos grandes al minimo. =
Todavia no se ha conseguido este balance,

40.- Después de experimentos, tamizando cafia preparada an
tes y después de la desfibradora se ha encontrado que esta no --
produce mds finos que las cuchillas.

50.~ Se ha enéontrado que el juego de cuchillas No. 3, --
por estar girando contra el flujo de la cafia estid produciendo to

da la cantidad de finos. Para confirmarles aln mids este concepto;
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se planea para esta proxima zafra, girar estas cuchillas a favor
del flujo de la cafia.

60.- Que el grado de preparacidén de la cafia, no solo debe
medirse por los andlisis de "celdas rotas" sino que deben hacer-
se andlisis de tamices con diferentes variedades de cafiag, ya --
que la fibra es determinante.

Actualmente se estd obteniendo solo un 75% de celdas ror—
tas cuando deberia ser 85% como minimo, pero hay que tener mucho
cuidado cuando se obtienen los 85%, de mantener un buen porcenta
je de finos al minimo, que no sea que por llegar a 85% se produz
can mds finos que los que el difusor pueda manejar, produciendo-
problemas serios en percolacidn.

Recomendamos no guiarse por el espejismo del andlisis de-
preparacidn, en este punte se debe tener mds informacidn e ir mu

cho mds al fondo del problema repito la difusién practicamente -

de la preparacién depende.

La desfibradora se esti convirtiendo en "tipo pesado" ya-
gque cuando sé adgquirid no se pensaba en difusidén.

Se han probado diferentes tipos de martillos se ha llega-
do casi al tipo de martillos para la desfibracidn adecuada; de -
tipo alargado, abriendo al mdximo los manojos de fibra, princi--
palmente en cafias de fibras altas.

Otra manera que tienen en el I.S.A., para evaluar la efec

tividad de la preparacién, es cuando se observa que el brix de -
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jugo residual tiene la tendencia a subir, normalmente sucede ~--
cuando ya las cuchillas necesitan cambio. Por supuesto que esta-
tendencia debe observarse si las condiciones del difusor se han-

mantenido iguales.

II. Extraccién del Molino No. 1l:

®l molino No. 1 consta de 3 mazas, virgen tipo vertical, -~
de 36" x 78" que con moliendas altas gira hasta 55' por minuto.-
rayado de 3" con "Megachaert”, en las mazas cafieras y bagaceras,
"Chevron" en las mazas superior y cafiera.

La extraccién del molino No. 1, se esta llevando a cabo =
por medio de la formula en el grafico No. 6, esto és muestreando
bagazo, lo cual implica algunos errores de muestreo. El gréfiéo—
No, 7 ensefia la férmula por medio de brixes de jugo del molino -
No. 1 y jugo saliendo del difusor,

Las dos f£dérmulas dan diferencias bastantes notables, has-
ta de 10 puntos, y siémpre la férmula del metodo de brixes da --
mas alta que la de fibras, parece que esta diferencia es estric-
tamente en el muestreo.

Para acabar con estas diferencias bastante notables, se -
ha planeado instalar un medidor de jugo saliendo del difusor, y-
la férmuia para saber la extraccién de jugo del primer molino =-
quedaria asi:

TONELADAD DE ~ TONELADAS DE = TONELADAS DE
JUGO DILUIDO JUGO DE DIFUSION JUGO ler. MOLINO
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La importancia de extraccidn del molino No. 1, juega un--
papel determinante, ya que lo que no extrae el molino, lo tendrd
que extraer el difusor, imponiendole una carga extractiva. Am~--
pliando mas este concepto, si todo el complejo difusor molinos -~
esta supuesto a extraer 97%, y el molino No. 1 por si solo un =-
60%, la diferencia de extraccién para el difusor seria de un 37%
pero si el molino No. 1 extrae menos de 60% digamos un 50% esta-
riamos imponiendole al difusor que ademds de extraer lo propio -

de &1 tendria que extraer lc que no pudo el molino No. 1.

II1I. -Alimentacidén del Difusor:

Se conéce por alimentar bien un difusor, en distribuir el
bagazo (altura de cama) a lo ancho del difusor y totalmente pla=-
no (colchén). A pesar de que se tiene que transportar el bagazo-
donde intervienen cuatro conductores como lo ensefia el grdfico -
No. 8 y ademds de esto hace girar el bagazo 3 veces a 90°, el di
fusor estd practicamente bien alimentado y se consigue siempre -
una cama bastante plana a pesar de las fluctuaciones en la alimen
tacién del molino No. 1, gue interfiere mucho y puede provocar -

canalizacidn o espacio sin bagazo dentro del difusor.

Iv. Velocidad del Difusor y Tiempo de Retencidén del Bagazo:

El difusor fué disefiado para 6.000 ton/cafia/dfa, y para -
una retencién de no menos de 45 minutos.

Desafortunadamente se han visto en la obligacidn de tener

que forzar el difusor a moliendas muy fuertes, llegando los pi-=-
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cos hasta 7.800 ton/cafia/dia produciendo un trastorno total, ya-
que la retencién a estas moliendas se ha bajado hasta 35 minutos
bajando practicamente un 20% del tiempo minimo de retencidn.

con estas moliendas altas la Gnica defensa para obtener -
un poco mds de tiempo de retencidn ha sido aumentar el grueso de
cama del 1limite que deberia ser 1.8 m. hasta 2.1 m.

Se han producido 2 alternativas, o aumentar el tiempo de-
retencién aumentando el grueso del colchdén, o bajando al grueso-
del colchén pero sacrificando retencidn.

La alternativa que més han usado en San Antonio por conve
niencia ha sido aumentando el grueso del colchén.

El difusor se ha visto seriamente afectado en sus resulta
dos por la falta de este tiempo de retencién, y practicamente no
logrard sacarosag bajas en bagazo, mientras no se consiga por --
lo menos el minimo tiémpo de retencidn, adjunto la gré&fica No. 9
que ensefia la curva que relaciona directamente la velocidad del-
mandé hidrdulico, con el tiempo de retencidn por medio de un fac
tor "K", del propic disefio que representa todas las diferentes -

velocidades y avances del conductor del difusor.

V. Operacién de los bafios de circulacidn.

Bste ha sido un punto bastante critico, debido a la velo-
cidad a que estd corriendo el difusor, se ha tenido que recurrir
a una operacidn agresiva para poder hacer gue percole el jugo en
la tolva siguiente, ya que con la velocidad alta y percolacién -

pobre se podrian mezclar jugos de diferentes brixes; provocando-
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trastornos en los resultados del difusor. Al decir una pobre per
colacién pudiera ser una percolacién muy ripida o demasiada len~
ta.

En la temporada en gue se tuvo muy mala preparacidn, trata
ron de avansar hacia la entrada de bagazo del difusor todos los-
distribuidores de jugo; para tratar de evitar mezcla de jugos --
de diferentes brixes por la répida percolacidén, sin embargo no =
se obtuvo ninguna ventaja.

Al aumentar la molienda lo que se ha hecho es aumentar el
£lujo de liquido, contra la misma &rea de precolacién,Areduciené
do la efectividad de difusidn.

Con moliendas arriba de 7.000 toneladas el flujo del 1li--
quido se sube demasiado, y si no se tiene cuidado podria provo--
car derrames, esto se debe a la poca retencidn y -que no di el su
ficiente tiempo de percolacién.

Esta falta de retencién provoca dos problemas basicos:

lo. Una curva de brix sin pendiente, o una curva completa
mente fuera de rango, por mezcla de jugos de diferentes brixes.

20 Derrames de liquidos fuera del difusor, causando ver-
daderos trastornos en todo el equipo.

El difusor consta de 9 etapas de circulacién, 2 de recir-
culacidén y una que se llama escaldado; o sea la que d3 el primer
chogue térmico a la cafia fresca entrando al difusor. El grédfico-

No. lo ensefla el flujo de liquidos y la cama de bagazo.
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vIi. Maceracién:

Definitivamente no se pueden obtener resultados sin apli-
car la maceracién que requiere el difusor.

La maceracidn tiene que ser combinada con una buena prepa
racidén, si hay un alto porcentaje de pedazos grandes, el agua de
maceracién no penetrard dentro de las celdas que estdn cerradas,
v no tendrd ningdn efecto extractivo.

Mucho se habla de que si la maceracidén debe contarse como
maceracidén % fibra, maceracidn % sacarosa cafla o maceracidédn % —-
cafia.

En el I.S.A. se estid llevando el dato de cohtrol a base -
de maceracién % fibra, pero incluyen en el reporte de control de
calidad, maceracidén % sacarosa en cafia, debido a que hay varieda
des de cafia de baja fibra pero con sacarosas altas y se tiene 1la
tendencia errdnea de bajar la maceracién, lo cual produce sacaro
sa en bagazo altas.

Uno de los problemas mas serios que se tiene para contro~
lar la maceracidn, es el cambio de variedades brusco en el % de-
fibra definida, pero al siguiente rato entra cafia con otra fibra
totalmente diferente, y cambia la cantidad de agua que necesita-
esa fibra en particular,

En el I.5.A., se han estado haciendo algunos experimentos
de cambiar la maceracién por anticipacién de Ffibras, y esto ha -
dado muy malos resultados porque en el difusor no se deben estar

cambiando las condicones muy abruptamente ya que produce dese-
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quilibrio, deben mantener siempre las condiones mas constanteg--
posibles.

Para resolver este problema de cambios bruscos de fibra, -
en otros lugares mantienen una maceracién bastante alta de esta-
manera; si la fibra es alta siempre hay un mirgen o si la fibra-
es baja recibirid mas agua que la necesaria sin producir ningdn--
dafio, todo al contrario creen en San Antonio; que entre mis agua
se agregue al difusor mejor serd le extraccién.

Mucho se ha discutivo Eambién en que si la maceracidn debe
ser con agua caliente o fria, se han hecho corridas largas en am
bas condiciones y no se ha notado ninguna diferencia en lo que -
respecta a extraccidn, al contrario el agua fria ha dado muy bue
nos resultados al enfriar un poco el bagazo que va a los molinos
ayudandoles de esta manera a trabajar mejor.

La maceracidn depende de la capacidad de evaporacidn, en-
el I.S.A. no pueden decir que hayan agregado la maceracidén correc
ta- al difusor debido a que con altas moliendas, se pone aGn mis-—
critico el departamento de evaporacidn y este punto debe conju-—-
garse muy bien antes de proyectar un difusor en cualquier inge--
nio, no se pueden esperar buenos resultados de un difusor o de -
un molino sino se agrega la maceracidn correcta, por limitaciones

en evaporacién.

VII. Agua de Prensa y su Tratamiento.

El agua de prensa es el agua extraida de los molinos seca
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dores, su peso debe ser proximadamente un 60% del peso de la ca-
fia.

Este material es el mds delicado de manejar debido a sus-
caracteristicas; tiene una pureza baja con una caida de 5 a 7 -=-
puntos con relacidn al jugo diluido, tiene que ser clarificado -
con una estancia de por lo menos 50 minutos agravando mis el pro
blema de impurezas.

Su tratamiento debe de ser bien definido y si no se cla--
rifica bien producird tupimientos en la vama del bagazo, pdrque-
arrastrard una serie de impurezas, lodos vy bagacillo al difusor.

Debe de calentarse primero, para que clarifique bien y se
gundo para darle temperatura al difusor ya que de ella depende -~
un buen mantenimiento térmico dentro del difuscr, factor muy ---
importante en la mecdnica de extraccidn.

Debe de mantenerse un p.H. casi alcalino, para que clari-
fique y que mantenga fuera de peligro las inversiones dentro del
difusor.

Todos estos factores hacen del agua de prensa gue su man=-
tenimiento y operacidn sea critico e intensivo, lo peor del caso
que tanto la temperatura como alcalinidad y alguna mala percola-
cidén producen serios problemas a los molinos secadores.

Actualmente se estdn haciendo experimentos alentadores, -
para evitar todos esos tratamientos y separar los lodos y hagaéi
1lo por medios mecénicos y evitar esa residencia en el clarifica

dor: Las cachazas del clarificador del difusor se estédn filtran-
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do mezcladas con las cachazas del jugo diluido, sin encontrar --
ninglin problema.

Se hicieron algunas pruebas; de tratarlas en un filtro --
individual, pero fueron negativas debido a que no se pegaron a -
las paredes del filtro, la Gnica explicacidén que se halld es que
el brix de estas cachazas es muy bajo.

El promedio del agua de prensa en San Antonio es el si--=

guiente:
Brix = 3.24 Sacarosa = 2,32 Pureza = 71.71
Temperatura = 8l°C. p.H. = 7-8 cantidad de separan

= 1.8 1lbs/hr.

La grafica No. 1l ensefla el flujo del agua de prensa en =
San Antonio, normalmente agregan el agua de prensa a la primera-

etapa, que tiene més o menos las caracteristicas iguales de brix.

VIII. Bagazo Saliendo del Difusor:

Presenta unas caracteristicas totalmente adversas a las -
conocidas en las molieﬁdas convencionales, ya que sale del difu-
sor con un 80% de humedad ligeramente alcalino, y con una tempe-
ratura de 160-170° F. (71+76 °C) todas estas condiciones reuni--
das hacen que los molinos secadoras se les dificulte mucho el tra
bajo de secado, sin embargo a pesar de las altas moliendas y de-
las altas velocidades se ha logrado mantener un promedio de hume
dad en el bagazo de 52 a 53%.

La caida de sacarosa en bagazo: del bagazo saliendo del =
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Gltimo molino, se ha promediado aproximadamente de 0.7 de dife-
rencia,

Mucho se habld de que el bagazo del difusor podria dar -
problemas como combustible en las calderas, ya que la cama de---
begazo dentro del difusor ha servido como filtrante depositando
le en &1 toda la tierra y lodos; la experiencia ha sido qgue no-
han tenido ningln problema con las calderas en quemar este baga
z0. El grdfico No. 12 ensefia el flujo de bagazo y la alimenta~~-

cibén a los molinos secadores.

IX. Influencia de las variedades de cafia en el Difusor:

Si se pudiera anticipar y saber con aproximacién que va~
riedades de cafia entrard al difusor, se podria aprovechar con -
mucha mds efectividad su funcionamiento; ya que conociendo la -
fibra y la sacarosa en cafia se podrian ajustar las condiciones-
del difusor.

La verdadera influencia gue existe para el difusor, son-
los cambios bruscos ya sea de sacarosa o de fibra, debido a que
si la fibra en cafia sube requeririd mids maceracidén o si la saca-
rosa en cafia sube,también requeririd mids agua de maceracidn.

Se pueden presentar casos, en que variedades de cafia con
fibra baja pero con sacarosa alta; y como la tendéncia normal -
es aplicar maceracidén a la fibra, pudieran resultar extracciones
bajas por bajar la maceracidn. En otros paises se lleva la téc-

nica de una maceracidén alta y constante para absorver estas —-—-



66

fuertes fluctuaciones de cambio de variedades, en San Antonio --
con el afdn de moliendas a altas capacidades se ha tenido que --—
aplicar maceraciones muy conservadoras, a pesar de que también -
existen fluctuaciones en las variedades de cafia. Ver grafica No.
14.

La siguiente practica es basada sobre el estudio de:

"FIBRA IDEAL EN CANA":

Tomando los acumulados a la fecha, se caiculd la pérdida-
de sacarosa en fibra al sufrir ésta el aumento de un %.

A continuacién se hizo un andlisis de la cantidad de va--
por ocasionado por el bagazo extra, haciendo luego un balance --
econdmico entre cuanto vapor nos genera el bagazo extra, y cuan-—
to costaria producir este vapor mediante petroleo.

se calculd la "Fibra Ideal" que el Ingenic deberia tener-
continuamente para producir el vapor necesario sin gasto de pe--

troleo.

Recuperacidén de azlcar al bajar en un % la fibra en cafia:

Ton. = 603.071, Pol. Bagazo = 2.28. % fibxa bagazo = 44.3
-=—=~Con fibra de 13.67% =

Ton. fibra = 603,071 (13.67) = 82,440 Tons.

Ton. Bzo. = (82,440/44.3) 100 = 186, 144 Tons,

Tons. Sac. Bzo. = (186,144x%2.,28) /100 = 4,239 Tons.

—=~—~Con fibra de 12.67%. =
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Ton. fibra = (603,071) (12.67) = 76,409
Ton. Bzo. = (76,409/44.3).1l00 = 172,481

Ton. Sac. Bzo. = (172,481 x 2.28) /100 = 3,933 Tons.

Recuperacidn en Azdcar =

Diferencia en Sac. = 4,239 - 3,933 = 306 Tons.

Lbs. Azficar/Ton. Cafla =

(Ton. Sac. Recup.) (W.C.) (B.H.E.) (2.000)/Ton. cCafia.
Lbs. Azbcar /Ton. Cafia =

(306) (0.88) (0.96) (2.000) /603,071 = 0.86

Disminucién de Bzo. al pasar de una fibra de 13.37 a 12.37% =
186,144 - 172,481 = 13,663 Tons.,.

Lbs. Bzo./Ton. Cafia = 13,663 x 2.000/603,071 45

1]

Lbs. Vapor/Ton. cCafia producido por el bagazo
45 1bs. Bzo./Ton. Cafia X 1.8 Lbs. Vapor/1lbs. Bzo. =

= 81 Lbg. Vapor/Ton. C.

Cuanto nos costaria generar 81 Ibs. Vapor/Ton. C. con petroleo...?

Partiendo del factor = 100 ILbs. Vapor/Gal. de petroleo =
81 Lbs. vapor/Ton. cCafia/l100 Lbs. Vapor/Gal. Petroleo =
= 0.89 Gal./Ton C.

Ccosto = (0.81 Gal./Ton.) (0.71 c$/Gal) = 0.58 Cc$/Ton. C.

Lo recuperado al bajar un % la fibra, a un precio promedio
de venta de C$50.00 qq. = (0.86 ILbs./Ton. C.) (0.5 C$/Ibs.) = 0.43

C$/Ton. C. Por tanto tenemos = 0.58 - 0,43 = 0.15 C$/Ton.cC.
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Que nos economizamos con una fibra de un % més alto a pe-
sar del % de sacarosa que se va cond icha fibra.
La "Fibra Ideal" a base de cdl culos =
Mosotros necesitamos 1, 200 Ibs. Vapor/Ton.C para el con-
sumo de la fébrica = 1.200 ILbs. Vapor/Ton/l.8 libras vapor/Lbs.-
Bzo. = 666 Lbs. Bzo./Ton. C.
La idea es llegar a determinar una fibra que llene el re-

quisito de 666 Lbs. Bzo./Ton. C.

FIBRA EN CANA BAGAZO % CARA LBS. BAGAZO/Ton. CANA -
2 .. 4560
5 T T Y Yo 10

e e %0

R LN Yele)

La tabla nos indica gque la cafia que deberiamos moler para
no guemar petroleo; LA FIRBA SERIA = 14,5%
Las cafias ideéles para este fin son =
Nco -- 310
L-60-14
otros factores importantes para hacer una evaluacién de -

fibras:

VENTAJAS FIBRA ALTA = MAYOR CANTIDAD DE BAGAZO.
DESVENTAJAS FIBRA ALTA = MENOR MOLIENDA
DISMINUCION EN EXTRACCION

PREPARACTION MAS DEFICIENTE
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MAYOR DESGASTE DE CUCHILLAS
AL COMPRAR A COLONOS SE ESTA COM

PRANDO MENOS JUGO.

X. Miel final y el Difusor:

Mucho se ha discutido y escrito sobre un aumento de mie--
les debido al difusor. En enfoque que se le ha dado es que la al
ta temperatura, altos p.H. vy tiempo de residencia, provocan ex;—
tracciones de ligninas, pectinas y almidén. Se han hecho algunos
experimentos y analisis, buscando si verdaderamente se ha provo-
cado la extraccidén de estas sustancias. La respuesta es que ver-
daderamente han extraido estas sustancias mids de lo normal, pero
lo notable es que las mieles finales en lo que respecta a volu--
men y agotamiento (pureza de miel final) han bajado desde que el

difusor esti en operacidn.



TABLA No.6

Forinula usada en Laboratorio:

£ en cafiag ) % 100

Ext. ler. Molino =(1- F en Bagazo

con respacto a ton. de cafia= 46 % probablemenie

por deficiencla de muesireo.

100 x % Fibra en cafia
4 Fibra on Bag

Bagazo % Cafiaz

Sacareza en Bagazo % Cafia = Bog. % caRa :O? Sag. en B

. o e R
Extr. % Sac. eh cofla = ~2-99C. @ cofia- Sac Bag.% Cdfa , oo

% Sac. en Cafia

esta ez an relacldn a Sac. en cafia = T3 %
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Ton. J. Diluido = Ton. J.Desm. + Ton. J. Difusor
[ Ton, J. Difusor = Ton. J. Diluido - Toa. J, Dasm. | @

Ton. J.Diluido x Brix J. Diluido = Ton. J. Desm. x Brix J. Deam + Ton J. Dif. x Brix J. Dif
sustituyendo. O

Ton. J. Diluido » Brix J.Diluido = Ten. J. Desm. x Brix J. Desm..+ {Ton. J. Diluido=Ton. J Desm.) Brix J.Dif
Ton. J.Diluido x Brix J.Dilvido = Ton. J. Desm. x Brix J. Daesm. 1 Ton. J. DiluidoxBrix J. Dif.~Ton.J.Deam.x Brix J.DIif.
Ten. J. Desm. (Brix J.Diluldo - Brix J. DI
Ton. J. Dgem. = {Brix J. Desm.- Brix J. Dif)

%m \er. Molino = L2 J:Desm. _ Extraccion J. Dituldo (Brix ). Dituldo - Brlx J, DI,

Ton. J. Total. 100 -F (Brix 4. Dasm. -Brix J.DIf.

Esta extraccion seria con respecto a Jugo Absoluto 0 Jugo Total = 65-75 %

_ Ton. J. Desm. . Ext. J. Diluido {Brix J. Diluido - Brix J. Dif.
Exir. ler Mol'"o "7 Ton. Caha 100 (Brix J. Desm, Brix J.DiT])

Con regpecto a cofia .~ 63 meror que la anterior.
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Bagazo de las Calderas
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CAPITULO III

CONTROL QUIMICO DEL DIFUSOR

Se ha aprendido a lo largo de la experiencia con el difusor, -
gue una operacidn bien controlada, con un anilisis diario de varia--
ciones, a la larga produce buenos resultados.

El principal control en el difusor ha consistido, en un repor
te que produce la computadora, en el cual da los datos mas relevan--
tes del promedio del dia, con la curva de brixes que es producto del
promedioc de 6 curvas que se han tomado durante el dia.

El operador del difusor tiene que estar muy atento a la clari
ficacidén del agua de prensa, a las vadlvulas de distribucién, a las -
temperaturas del difusor, mantener una cama de bagazo constante, el-
p.H. indicado y en general una conservacidn de todas las variantes -
no solo del difusor en si, sino de los factores ajenos al difusor. -
Ha reportado muy buenas ganancias el incluir en el sistema de con- -
trol de calidad, variante importantes que intervienen en el difusor;

como factores indirectos que pueden alterar resultados.

COMENTARTIOS DE CURVAS DE DIFUSION:

Curva de Brix.

Suponiendo que el jugo que trae la cafla a la entrada tiene un
brix de 19 y que el 60% de este brix es extraido por el ler. molino-
queda el 40% restante para ser extraido por el difusor. Como una con

secuencia de lo anteriormente dicho la curva de brix comienza en 9.5.

El resultado de dividir 1.5 (Pol. en jugo a la cola del difu-
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sor, con una buena preparacidn de cafia) entre la pureza del jugo Ge-
prensa, que es aproximadamente 70, nos da 2.4 que es donde termina -
la curva de brix.

La inflexidén de la curva de brix, a la cabeza del difusor nos
indica que debemos de bajar el brix lo mis rapidamente posible, va--—
liéndonos para ello de los tres lavados de escaldadura (14, 13, 12) y
de los dos lavados de recirculacidn (11, 10). Después de la infle- -
xidén, la curva de brix se suaviza volviendose asintodtica. Del lavado

9 al lro. los ocuparemos para bajar lentamente el brix.

CURVA DE SACAROQOSA:

La curva de sacarosa parte de 7.13, proveniente de multipli--
car 9.3 (brix del jugo entrante al difusor) por la pureza del jugo -
residual (una media entre la pureza del jugo de desmenuzadora y la -
pureza del jugo de prensa). La curva de sacarosa termina en 1.5 (Pol.
que deberid de tener tanto el jugo como el bagazo a la cola del difu-
sor). La curva del Pol: mantiene una cierta parelalidad con la curva
de brix. Como consecuencia de dicha paralelidad, la explicacidén dada

para la curva de brix se mantiene para la curva de sacarosa.

CURVA DE PUREZA:

A la cabeza del difusor la pureza serd alrededor de 75, bajan
1 & 2 puntos a la cola, la disminucidn en pureza es originada por la
mezcla ocasionada por el agua de prensa v el agua fresca.

CURVA DE p.H.:

Para evitar la corrosién, a la cabeza del difusor =z debe man
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tener un p.H. alrededor de 6. Seguidamente la curva de p.H. baja de-
bido a la accidn del jugo y el bagazo (los cuales traen un p.H. me--
nor de 6). A continuacién hay un méximo originado por el alto p.H. -~
de las acuas de prensa; luego hay una pequefia caida consecuencia del

agua fresca que se estd alimentando.

CURVA DE TEMPERATURA:

Para que materias ajenas el proceso no sean extraidas necési—
tamos 70°C. de temperatura promedio en el difusor. Para alcanzar di-
cha temperatura, hay que calentar el jugo de escaldadura y de recir-
culacidn a unos 72 & 73°C.

Casi al final de curva de temperatura acusa un méximo, indi--
candonos que es alli donde entra el agua de prensa (temperatura de-
78 a 80°C.).

La razdn del calentamiento de las aguas de prensa,es para fa-

cilitar su clarificacién.

TRATAMIENTO DEL AGUA DEL SISTEMA DE DESAGUADO:

El bagazo sale del difusor sumamente himedo, pero agotado de-
sacarosa. Este bagazo es compresionado ya sea por dos molinos, por -
un molino o por una prensa. Esta agua obtenida por estos sistemas se
le ha 1lamado; agua de prensa, agua de secado o agua del sistema de -
desaguado. Esta contiene alguna sacarosa y esta sacarosa se recupera
retornando esta agua al difusor.

El agua del sistema de desaguado contiene bagacillo, tierra, -

arena v una serie de impurezas suficiente para tapar las mallas del-
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difusor. Es necesario separar todas esas impurezas del agua antes de
usarla en el difusor y clarificarla a un contenido de 4 a 5% de sbli
dos en suspensidn, esto se hace pasando el agua por una malla vibra-
‘toria estacionaria y después enviandola a un clarificador de asenta-
miento. Es necesario separar las impurezas y calentar el agua entre-
la malla y el clarificador, y asi aprovechar la temperatura para ca-
lentar el clarificador y que el agua entre al difusor con la tempera
tura apropiada.

El lodo obtenido de la clarificacidn del agua puede ser lava-
do en filtro de vacio. El tipo de tambor horizontal puede ser usado-
modificado éara que la alimentacidn sea por arriba. En muchos luga--
res estin usando el tipo de filtro Oliver—Campbell para filtrar lo--
dos del clarificador.

Hay que tener en mente que esta agua del sistema de desaguado
por su contenido de sacarosa que fluctla de 1 a 2% y tratandola debi

damente vale la pena usarla retornandola al difusor.

CONTROI: DE TEMPERATURA:

El intercambio de azlcar con el jugo de recirculacidn es esti
mulado elevando la temperatura. Ia temperatura crearmovimiento en ~=
las moléculas que incrementa la capacidad de intercambio, también --
abre los depbsitos en las celdas rotas para permitir gue la sacarosa
se mueva a través de las paredes de lasceldas. Elevando la temperatu

ra se evita el crecimiento bacterial, gue si no se controla debida--

mente destruye sacarosa restringiendo la recirculacidn de Jjugo.
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Las temperaturas deseadas se obtienen calentando el jugo de =~
recirculacidén a la entrada de la cafia, el agua del sistema de desa--—
guado, el agua del suministro, y aumentando calor al jugo de recircu
lacidn en la parte central del difusor. Los pasos de jugo a la entra
da de la cafia son calentados por calentadores ya sean verticales, ho
rizontales o por chaquetas intercambiadoras de calor. Esto se hace -
para calentar el primer jugo que entra en contacto con la cafia ﬁres—
ca que estd entrando al difusor e inmediatamente caliente esta cafia-
a la temperatura deseada.

Estos sistemas de calentar el jugo como calentadores de tubos
o chaquetas, son usados para evitar gue el condensado no entre al di
fusor y evitar que diluya al jugo, que en el punto de alimentacidn -
de cafia al difusor la densidad del jugo ha subido.

La salida de cafia en el difusor es calentada por el agua.del-
suministro y por el agua del sistema de desaguado. Este punto no im-
porta que la condensacidn entre al difusor porque la densidad del ju
go es baja entonces para calentar las aguas se estdn usando simples-
inyectores donde el vapor entra en contacto directo con las aguas de
desaguado y suministro,

La parte central del difusor es calentada también por inyecto
res para rellenar las pérdidas de calor por radiacidén o conveccidn.-
Como la cantidad de vapor en este punto es muy poca no importa que -
los condensados entren al difusor.

Como he mencionado el difusor es calentado por medio de vapor,

las temperaturas deseadas en casi todos los difusores son entre - —-
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70°-75°C., pero algunos difieren en esto de las temperaturas; unos -
opinan que por razones de control bacterial hay que elevar temperatu
~ras hasta 80-85°C., en otros casos bajan temperaturas hasta 60 6 65°C.
Pero Mucho depende de las condiciones donde se estd operando el difu
sor. Con temperaturas de 70 a 78°C., controladas autométicamente por
los calentadores, el jugo de difusién o jugo diluido saldri del difu
sor a 65°C., esto por supuesto ayudara en los pasos siguientes en la
fabrica como en los calentadores y evaporadores. El control de tempe
ratura debe ser disefiado de manera que cuando para el difusor por al
guna interrupcidn para automdticamente y cuando comience abra el va-—
por automidticamente también. E1 bagazo agotado sale a la temperatgra
de 70 a 75°C., va que en este punto es donde se agregan las aguas de
suministro y de desaguado que entran al difusor con temperaturas de-
70 a 75°C.

Algunos difusores se han operado a temperaturas de 86—85°C.,—
sin afect&r la operacidén del difusor ni la de los molinos de secado.
Por otro lado las investigaciones han demostrado que no se han opera
do ventajas con altas temperaturas. La polarizacidén del bagazo no --
fué influenciada con temperaturas altas ni tampoco las purezas y la=-
inversidn en los tubos se mantuvieron invariables mientras se traba-
je entre los rangos de 65 a 85°C., todos estan de acuerdo que éstas~
temperaturas son las aceptadas. A temperaturas mis bajas de 65°C., -
la extraccidn se bajd un poco y existia el peligro de inversiones --
por bacterias dentro del difusor.

Es necesario establecer la temperatura ideal acondicionada al
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lugar donde se estd operando y ver los efectos que diferentes tempe-
raturas pueden producir en el proceso. Pero casl todos estén de acuer

do que las temperaturas ideales son entre 70 a 75°C,

CILARIFICACION DE JUGO EN EL DIFUSOR:

Una de las grandes ventajas del difusor es clarificar el jugo
de recirculacidn y enviarlo a la fibriga practicamente limpio. Algu-
nos fabricantes de difusores argumentan que si se trabaja el difusor
bajo condiciones esperadas se puede suprimir el sistema convencional
de clarificacidn (tanques, bombas, filtros de vacio etec.) eliminando
con esto las inversiones tipicas y las pérdidas de sacarosa en lodo-
y cachaza, la cal se aumenta a la cafia entrando en el difusor yelcon
trol del p.H. deben hacerse répido y exacto. El colchdn de cafia sir-
ve como un filtro continuo y ninguna cantidad de jugo estd sin el --
contacto de la cal por mucho tiempo. Esta clarificacidn del jugo es-
otro resultado de que el colchdn de cafia dentro del difusor, no es -
desordenado ni revuelto por la accidn de corte, friccidn o agitaciédn
como lo describimos en el flujo de jugo.

La cantidad de ¢al requerida para este sistema es un poguito-
mds que la cantidad usual. E1 aumento de cal en el difusor para cla=-
rificacidén presenta la ventaja de que evita la corrosidn en los pa--
sos siguientes del proceso de elaboracidn y permite usar materiales-

ordinarios en tuberias, bombas, etc.

PUREZA DEL JUGO:

Ya es un hecho real y aceptado que la pureza del jugo produci
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do por un difusor es mé&s alta que la del molino, hay cierta relacidn
de gue aumentando el nOmero de molinos en un téndem, normalmente las
purezas tienden a bhajarse.

En difusoresg combinados con molinos existentes y obteniendo ~
extracciones de 27% no se ha notado ninguna caida de pureza. Esto se
ha establecido por la comparacidén de la pureza del jugo diluido y -~
con la pureza del jugo del primer molino, para asegurar gue las impu
rezas encontradas en los jugos de difusidn no son estimuladas o ex--—
traidas por el tratamiento caliente que recibe la cafia en el difusor,
se ha determinado y controlado por el Clerget-Polarimetro, no hay di.
ferencia entre este valor y la polarizacidén directa. De acuerdo con~
esto se puede establecer que obteniendo altas extracciones por méto-
do de difusibén no existe el peligro de caidas de pureza, como lo - -
existe en el molino cuando se aumenta el tandem o la extraccidén. Es-
to se explica por lo que dijimos anteriormente acerca de las celdas-
de sacarosa. Con el difusor combinado con molinos la cafla sufre una-
corta molienda y un cierto namero de lios de fibra, prinqipalmente -
donde se encuentran las celdas de impurezas quedan inafectadas o im-
posible la accidn de la molienda y estas celdas impuras quedan en el
bagazo. En una molienda més intensiva estas celdas serian rotas, co-
mo consecuencia se mezclarian con el Jjugo.- Las investigaciones han=
revelado que es imposible extraer impurezas de estas celdas por me--
dio de difusidn, por lo menos sin exceder las temperaturas de 75°C.

En la cafla preparada para difusidn con un molino de tres ma--

zas un cierto nimero de celdas han sido quebradas abriendo los cana-~
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les para el mejor escurrimiento de jugo, pero algunos lios de fibra
no son afectados por este tratamiento, en el difusor las paredes -—-—
delgadas de las celdas de sacarosa son casi completamente extraidas,
mientras que las celdas duras presentan resistencia a la difusidn-
v es donde estan las impuresas, estas consideraciones estan basadas
en las investigaciones de los laboratorios, donde han establecido -~
los diferentes tejidos de la cafia y medido el nimero de celdas que-
bradas en la preparacidn intensiva o menos intensiva.

Ias conclusiones que se secan son; por una molienda intensi-
va la sacarosa y las impuresas son sacadas en la misma proporcidn.-
Mientras que por difusién conbinada por molinos hay una completa ex

traccidn.

CONTROTL. MLCROBIOQIOGICO:

Uno de los mayores peligros que existe en el difusor es la -=-
propagacidn de bacterias dentro del difusor, si el control bacterial
no se lleva cuidadosamente puede causar graves consecuencias tanto -
en el deterioro de la sacarosa como en la operacidn misma del difu--—
sor, ya que las bacterias producen obstruccidn en la recirculacidén -
de jugo.

Para el control bacterial el difusor tiene dos grandes defen-
sas que son, la cal que se aumenta al jugo de recirculacidn en el di
fusor, y la temperatura a la cual se trabaja el difusor.

Trabajando con p.H's, convenientes al lugar donde se opera se
pueden obtener magnificos controles bacteriales., Agregando lechada =

de cal al jugo en el difusor y controlando en este punto el p.H. a -
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un valar alcalino de 8.2 tendriamos que el jugo de difusidn saldria
a un valor de 7.6 aproximadamente pero los valores del p.H. ha sido
matéria discutible en todos los difusores. Obviamente usando cal y~-
controlando los p.H. a los valores mencionados tenemos que la alca-
linidad en el difusor no sblo restringe la propagacidn bacterial si
no que los materiales gue se usan en el difusor y en los pasos gi--
guientes en la fabrica pueden ser corrientes tanto en las tuberias-
bombas, tanques, etc., porque la corrocidn por acidez estaria fuera
de lugar en los pasos del proceso.

Por otro lado en algunas investigaciones que se han hecho, -~
han suprimido el uso de la cal en la difusidn. La razdn gque han da-—
do es que el bagazo dentro del difusor "DIGESTA" la cal, formando -
una especie de dgelatina mucosa principalmente en la parte superior-
del colchén de cafia causando graves problemas de percolacidn y recir
culacién en el proceso. Para esto han tenido que suprimir la cal y=-
solo han hecho el control bacterial por temperatura teniendo que --
usar en el difusor acero inoxidable por las altas corrociones que -~
se efectlan trabajando al p.H. normal de jugo. Pero es de uso gene-
ral en todos los difusores la alcalizacidn como medio preventivo,

Ia cantidad total de jugo de recirculacidén debe de estar en-—
contacto con la cal para que no queden &reas sin alcalizarse, por -
que esto podria causar focos concentrados de inversidn teniendo el-
peligro de fuertes extensiones bacteriales con deterioros e inver-—-
siones considerables de sacarosa.

Cuando un difusor estd trabajando a temperaturas mantenidas-—
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y estables de 70 a 75°C. donde el jugo v el bagazo estin sometidos -
a estas temperaturas; representa un proceso de pausterizacidn y este
rilizacidn, consecuentemente la vida microbiolbégica en el jugo y el
bagazo estd practicamente arrestada.

En lugares tropicales donde hay més peligros de bacterias tra
bajando con una alcalizacidén y esterilizacidn por temperaturas toda-
via no se han reportado graves problemas bacteriales, alin cuando en-
los climas tropicales abundan los tivicos, levaduras silvestres, ba=
cilos acéticos, leuconostoc mezenteroides etc,

Para el mejor control del difusor se ha ideado lo gue llaman-
la "CURVA DE CONTROL". Esta curva consiste en el andlisis (BRIX, PU-
REZA, SACAROSA, p.H., INVERSION) de los jugos de recirculacién en el
difusor.

Con todos estos datos se debe obtener una curva descendente =
suave, sin picos, ni cambios abruptos; porque al haberlos inmediata-
mente detectaria que algo fuera de lo normal estd pasando, confirman-
do en que paso y en que area del difusor ocurrid. Es prictica usual-
en todos los difusores hacer esta curva por lo menos 4 & 6 veces al-
dia tomando las muestras de jugo de cada una de las bombas de recir=-
culacidn, ya que cada bomba representa un caso en el difusor al mis-
mo tiempo se toma muestras del jugo diluido del agua del sistema de-~
desaguado, y de todo lo que estd interviniendo en la difusién de es-~
ta manera se llevard el control bastante cerca del proceso.

Una medida que toman en algunos difusores cuando ocurre al--

guna falla mecadnica en los conductores de sacar el bagazo del difu-
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sor, y el colchdn tiene que estar por algin tiempo considerable -
sin movimiento dentro del difusor, para prevenir deterioro o pro-
pagacidn de bacterias hacen un rociado de algln compuesto fdrmico

a lo largo del difusor.

SECADO DEL BAGAZO:

Como los canales de drenaje estdn abiertos por la prepara-
cidn, por el primer molino y por la accidn constante de drenaje y
percolacidn en el difusor; se hace ficil reducir la humedad del -
bagazo que sale del difusor. La mayor parte del liguido contenido
en el bagazo puede ser exprimido con menos presidn que las que se
usan en la molienda intensiva en un té&ndem de molinos,.

Hasta ahora es pradctica usual en los difusores, secar el -
bagazo por uno o tres molinos de tres:mazas, preferiblemente dos,
El bagazo que sale del difusor es transportado a estos molinos =—-
por conductores de banda, ya sea de hule o tablillacorriente de -~
intermedios. Segin lé instalacién se arreglan estos conductores,-
ya sea que estdn instalados en linea con el difusor cuando la ---
instalacidén es en linea o se instalan a 90° cuando el difusor es-
t4 instalado en paralelo con el téndem.

Ia mayoria de los difusores tienen mecanismo en el mismo -
difusor para ayudar al secado del bagazo, estos mecanismos se com
ponen de rodos giratorios donde el colchdén pasa a través de ellos
y exprime una parte del agm, pero como el bagazo tiene que ser -
usado como combustible la humedad debe>ser reducida a un 50%, en-~

tonces se usan molinos para este secado. El agua de estos mecanis



92

mos se mezcla con el agua de los molinos de secado y se retorna-
al difusor con su debido tratamiento de filtracidn y clarifica--
cidn.

Debe de establecerse gue los molinos para secar el bagazo
del difusor, son usados puramente con fines de secado y no para-
extraer sacarosa, porgue se entiende que cuando el bagazo sale =
del difusor estd agotado hasta un 98% de sacarosa. Estos molinos
se operan en la misma forma convencional sblo cambian un poco los
ajustes con respecto a la entrada y la salida.

Hay que tener en cuenta algunos factores para secar el ba
gazo. El bagazo para gue suelte la humedad contenida en &1, nece
sita estar bajo presidn un tiempo determinado, si el bagazo es =
comprimido momentaneamente al ser descomprimido reabsorverd hume
dad. Solo tenemos que imaginarnos el ejemplo de la esponja con =
relacibén al bagazo. Los rodos adicionalesal difusor tratan de po
ner bajo presidn al bagazo algln tiempo para no permitir la reab
sorcidn.

otro factor importante es el % de fibra en bagazo; si no-
sotros alimentamos al primer molino un 13 & 14% de fibra. el ba=
gazo saldri de este molino con un 28 & 30% fibra en bagazo., Como
dije anteriormente que la cafia que entra al difusor sale fisica-
mente igual que como entrd, si partimos de esta base tenemos; --
que los molinos de secado manejarén cafla de un 28 & 30% fibra en
bagazo y esto por supuesto facilitard al molino un buen trabajo

de extraccidn.



ASPECTOS ECONOMICOS DEL PROCESO

Consumo de Potencia en el Difusor: Debido a la simplicidad -
en el proceso de difusién practicamente el consumo de potencia es -~
relativamente poca. Todos los conductores, bombas, etc., estén movi
dos por motores eléctricos de poco caballaje el conductor principal
en el difusor es movido por un motor eléctrico gue transmite su po-
tencia a través de convertidores y reductores de velocidad, estos -~
mecanismos deben de ser de velocidad variable, para ajustar el tiem
po requerido que necesgita estar al colchdn dentro del difusor,

Cidlculos estimados demuestran que el consumo de potencia en-

un difusor es:

H.P./TONELADA CANA HORA
Eléctrico Vapor o Eléctrico Total

Preparacidn de Cafia 6.0 6.0
Difusor ) 2.5 2,5
Secado de Bagazo (2 molinos) 6.0 6.0
Conductores, Miscelénea etc, e5 .5

T OTA Loasssscscassan 15.0

Preparacidn de cafia; son los niveladores, dos juegos de cuchi
llas vy una desfibradora.

Difusor son los conductores, bombas de recirculacidén de jugo,
auxiliares del difusor etc.

Secado de bagazo se toman los dos Gltimos molinos para el —-



94

sistema de secado pero como en esto varia mucho el consumo de poten
cia por el % de fibra en cafla se tomd ese dato como normal (12.5% -
fibra en cafia).

Ccuando se estd usando el primer molino para extraccidn de —-

jugo y preparacidn de cafla para el difusor estos datos cambiaron y =

son:
H.P./TONETADA CANA HORA

Eléctrico Vapoxr o Eléctrico Total
Preparacidn de Cafia 6.0 6.0
Molino No. 1 3.0 3.0
Difusor 2.5 2.5
Secado de Bagazo 6.0 6.0
Conductores, Misceldnea etc. 0.5 . 0.5

T OTA LeceasosssssaconacacoalBs0

El consumo de potencia depende del arreglo que se tenga en -
él lugar donde se estd operando, hay lugares donde no usan desfibra
dora para preparacidn, hay otros donde sélo usan un molino para el-
sistema del secado, en fin son tantas combinaciones que se pueden -
hacer que seria dificil establecer valores concretos sobre consumo.
Cuando se usan molinos combinados con difusidn los pasos de recircu
lacidn son menores consecuentemente menos bombas de recirculacidn, -
menos consumo de potencia, pero se tomaron dos niveladoras de cafia-
dos juegos de cuchillas, una desfibradora, un molino extractor, di-

fusor de 12 pasos aproximadamente, 2 molinos para secar bagazo, con
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ductores etc., porque este arreglo parece ser el mis estandarizado-
(exceptuando la difusidn integral) en las instalaciones actuales. -

La difusidn integral presenta los siguientes datos:

H.P./TONELADA CANA HORA

Eléctrico Vapor o Eléctrico Total
Preparacidn de Cafia 8.0 8.0
Conductores 0.5 0.5
Difusor (Ring Difusser) 2.7 2.7
Prensa de secado 2,75 1.25 4.00
Miscelénea. 0.5 0.5

T OTA Locceassosssonsscascsssalds 70

Analisando estos datos vemos que el consumo en preparacidn =
es mads alto pero en el sistema del secado estdn mids bajas que la di
fusibén parcial. E1 equipo que han desarrollado para secar el bagazo
estd disefiado para consumir menos potencia y con menos desgaste por
friccidn que el molino convencional.

El consumo de vapor para calentamiento en el difusor es rela
tivamente poco, ya que las temperaturas no son tan altas para usar-
muchas calorias, ya que las temperaturas no son tan altas para usar
muchas calorias., En algunos lugares para economia de vapor, usan va
pores del 12 y 22 cuerpo del sistema de evaporacidn (2 a 3 p.s.i.g.)
y forran al difusor con material aislante para reducir pérdidas por
radiacidén. Pero en casi todos los difusoresg estdn usando el vapor -

de escape de ocho p.s.i.g. y segin datos se usa de 4,000 a 5,000 =~—
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Ibs/hr de vapor para calentamiento,.

ENFOQUE ECONOMICO DEL DIFUSOR EN EL INGENIQO SAN ANTONIQ:

Al momento de optar el Ingenio San Antonio por el sistema de
difusidn surgid la alternativa de instalar dos molinos nuevos que -
hubieran costado U.S. 1.000.000.00, en cambio la instalacidn del di
fusor constaba también U.S.1.000.000.00, que aparentemente las dos-
inversiones son iguales pero al evaluar el mantenimiento de cadd mo
lino que es de U.S5.30.000.00, (U.S.60.000.00 por los dos molinos),—
vy la del difusor U.S5.20.000.00/afio de costo fijo, decidid en parte-
la eleccidn del difusor.

Basado en que se logrd mejorar las condiciones de preparacidn
de cafia, maceracidn y operacién del difusor, la recuperacidn de azd
car en los tres aflos de difusidn ha sido definitiva, principalmente
justificando la inversidn de dicho difusor.

Basados en que por cada grado menos de sacarosa en bagazo, el
Ingenio San Antonio obtiene en el saco el equivalente de 5.5 libras
de azlcar por tonelada de cafia.

Comparando zafra por zafra a lo recuperado por sacarosa en -

bagazo, se obtuvo lo siguiente:

‘Zafra 1970~1971

Sacarosa en bagazo zafra 69/70 4,209

It

Sacarosa en bagazo zafra 70/71 3.240
Cafla molida zafra 70/71 = 1.097.000

4.209 = 3,240 = 0.789
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0,789 x 5.5 x 1,097.000 = 47,604 gg. de azlcar recuperado
100 '

Zafra 71/72

Sacarosa en bagazo zagra 69-70 = 4,209

Sacarosa en Bagazo zafra 71/72 2.440
Cafia molida Zafra 71/72 = 1.009,000

4.209 = 2,440 = 1.769

It

1.769 x 5,5 % 1.,009.000
100

98.074 gg. de azlcar recuperados

Zafra 72/73

Sacarosa en bagazo zafra 69/70 4,209

Sacarosa en bagazo zafra 72/73 = 2,120
Cafia molida =zafra 72/73 = 1,067.000

0.209 - 2,120 = 2.089

2.089 x 5.5 x 1,067.000
100

122,592 qg. de Azlcar recuperados

Sumando los quiﬁtales de azicar recuperados de las tres za--
fras de difusibén di un resultado de 268,270 qg.

Como la inversidn del difusor fué aproximadamente de -~ - - -
US.1.000.000.00 ya instalado y unos US.250.000.00 mds en mejoras que
se relacionaban directamente con el difusor, la cifra de total de -
quintales cubre y da ganancias a la inversién.

En los estudios de rentabilidad, incluyendo inversidn inicial,
intereses del financiamiento, costos de instalacién, fletes, etc.,-
did una rentabilidad real de 50%, lo cual al terminar la tercer za-
fra con el difusor demostrd que economicamente la inversidn del di-

fusor fué muy acertada.



CONCLUSIONES

Se presenta la tabla de 2 afios antes del difusor y 3 afios
después del difusor; para que se juzguen las ventajas obvias que
se han obtenido. Como resumen a esta tabla se ha llegado a las =
siguientes conclusiones:

lo.- Que con el difusor se ha obtenido un aumento de mo--
lienda, como consecuencia un aumento de produccidn de az(car,

20.~ Que con el difusor a pesar de haber aumentado la mo-
lienda, se aumentaron las recuperaclones.

30.~ Surge la pregunta; Se hubieran conseguido estos mis-
mos resultados del difusor, sd se hubieran instalado 2 molinos -
adicionales bien operadoS....?

La empresa del ingenio San Antonio cree que si:; pero mu--
cho influyd en la decisidén el costo de mantenimiento del difusor
contra el costo de mantenimiento de los molinos.

40.- En el difusor el cambio de condiciones abruptamente,
proporciona desequilibtioc; deben mantenerse las condiciones lo--
mas constantes posibles.

50.~ En una molienda intensiva la sacarosa y las impure—-
zas son extraidas en la misma proporcidén. Mientras gue por difu-
si6n combinada por molinos las celdas de impuresas presentan re-

sistencia a la extraccién.



"ZAFRA"

SIN
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DIFUSOR

68-69 69-70

Tons. cafia molida
Ton./hr.
Ton./dia

Maceracidén % cafia

Extraccién jugo diluido

Etracc. Sac. % Sac.

Cafia

912,550 947,000

214

5,149

122.9

91.1

88.5

Extracc. reducida al 12.5%

fibra

Maceracidn % fibra

pérdidas Tot. en Bzo% cafia
pPérdidas Tot. Melasa % cafia
pérdidas en cachaza % cafia
pérdidas indeter, % cafia
Pérdidas tot. % cafia
Gal.Miel C. 85Bx./Ton.cafia

Rend.Lbs. azdicar/Ton, cafia

Sacarosa % cafia
Fibra % cafia
Bagazo % cafia
Sacarosa en Bagazo
Humedad en Bagazo
Fibra en Bagazo
Pureza miel final
Total quintales

% Tiempo peardido

Azlcar total % cafa

89.9
164.5
1.132
1.229
0.127
0.147
2,835
6.674
176.3

11.6

13.9

31l.8
4.183

51.14
43.83
36.86
1,630,000

13.499

8.820

218
5,250
20.4
90.4

89.0

12.4
30.0
4.209
53.70
41.30
38.69
1624000
17.500

8.470

CON DIFUSOR

70~71 71-72
1,097,000 1,009,000
265 275
6,368 6,608
24.06 30.42
92.75 98.57
91.88 93.88
92.6% 94.69
177.33 215.42
1.014 0.771
1.435 1.213
0.094 0.124
0.233 0.107
2.776 2,215
6.97 5.36
194.89 211.69
12.49 12.77
13.57 14.13
31.31 31.84
3.24 2.44
52.71 52.29
43,34 44,35
38.63 34.92
2,167,000 2,136,000
15.700 14.380
9.740 10.580

72-73

1,067,000
270

6,497
32.78
96.79

93.68

94.60
228.96
0.683
1.382
0.119
0.227
2.411
7.631
192.860
12.020

14.32

2,059,000
11.580

9.640



como la Empresa ha decidido incrementar afin mds la siem--
bra de cafia, y se calcula que para esta proxima zafra (73-74) ha
bra un total de 1,250,000 Ton./cafia esto forzard al difusor a te
ner gue procegar unas 7,000 Ton./cafia/dia.

Para lograr esto sin sacrificdr extracciones y obtener ma
yor retensidén de bagazo dentro del difusor, en estos momentos -—-
se estd efectuando lo siguiente:

a) .~ Un alargamiento del difusor de 7 tapas adicionales.-
guedando con un total de 19 etapas, transformandolo a "TIPO REC-
TO" o "TIPO NORMAL" (T.N.) .

b) .~ Se estd aumentando la potencia a la desfibradora a -
1.800 H.p paraEque pueda admitir mds martillos.

c) .- Se rotard el 3er. juego de cuchillas a favor del flu
jo de la cafia, de esta manera la preparacién mejorard alin con el
aumento de molienda;

La extensidén d el difusor se ha considerado bajo estos dos
aspectos:

lo.- 8i en caso la Empresa por algin motivo no puede aumen
tar mds la produccidn, el difusor con 19 etapas y con el molino-
No. 1 pueden manejar hasta 8.000 Ton./cafia/dia, con una sacarosa
de 1.2 y con una extraccidén de 97.5.

20.—- Si la Empresa decide aumentar mds la produccidn, el-

difusor se convertiria en TIPO RECTO, sin molino adelante y esta
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ria en capacidad de manejar 6.000 Ton.cafia/dia con las mismas -~
extracciones mencionadas, se incorporaria 2 molinos secadores y-
su propio equipo de preparacidén de cafia.

El tendem por si solo manejaria 4.000 Ton. C./dia, con =--
buenas extracciones.,

Los dos equipos junitos podrian manejar un total de 10.000
Ton. cafia/dia. El grdfico No. 13 muestra al difusor y molinos con

éstas futuras proyecciones.
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