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CAPITULO I

INTRODUCCION

Se cree que la cafia de azicar tuvo su origen en las islas del Pacifico Meri-
dional y que de ahf llegé a la India en tiempos remotos, esto se menciona en
escritos indios mucho antes de. 1a era cristiana.

En la India Oriental, el sabor dulce de esta planta 1lamé desde la antiguedad
la atencién de los indigenas, quienes por masticacién y succién de la mismal
satisfacieron su avidez por las materias dulces. Asf mismo, debib de ser
usual entre ellos el prensado de la cafa descortezada y desmenuzada.

Esta forma de consumo de azidcar ha perdurado durante muchos siglos, pues
el arte de producir azdcar sélido con la cafna dulce sélo se conocié mucho
mé.s tarde.

Segdn las actuales investigaciones, los indios aprendieron este arte entre
los siglos tercero y sexto de la era cristiana.

La cana de azicar fué llevada a China, Java, Persia y Arabia probablemente
hacia el afio 100 A, C. Los &rabes la introcujeron en el Africa del Norte,
desde . donde se extendid por Europa Meridional.

Colén la llevé a las antillas y con el tiempo llegé a América del Sur y a
México, asf como también los misioneros Jesuitas llevaron la cafia de azd-

car a Louisiana en 1751,



Los primeros co.nocimientos adquiridos por la antigua Europa sobre el azl
car de cafia datan de la época de la campaifa realiéada en la India por --
Alejandro Magno 327 afios A.C. A partir de aquella época fueron cada vez
mé&s numerosos los conoéimientos acerca de la caria dulce, y de su propa-

gacién y elaboracion.

Algunas expresiones y operacicnes técnicas de la Industria Azucarera de-
rivan de los tiempos primitivos. Asi, los persas que ya refinaban el azl-
car Ae cafia bruto (aunque de modo tan primitivo como lo obtenfan ) fabri
.cab'an panes, la forma del azlGcar ei'é, en efecto, idéntic..a a la del pan o
torta, pues sé obtenfa vertiendo la masa caliente de azficar en vasijas o

platos planos de madera o arcilla.

Los persas dieron al az@car la forma cénica, forma que todavia hoy con-
servan algunos puekflos de civilizacién. inferior para sus filtros, recipien
‘tes, etc., construfdos con hojas de palma o con cualquier tejido vegetal
de configbracibn aniloga que enroilan a modo de tronco'de cono cir;:ular

recto.

La Industria azucarera debe a los Egipcios la introduccién de productos -
quimicos ( 4lcalis, tierras alcalinas ) para la purificaciébn del jugo ce la
cafia dulce y el refino de esta materia fué también practicado por este pue

blo.
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A principios dei siglo XVI, el azficar era todavia un articulo de lujo muy -
caro, hasta el incremento que se tuvo en los siglo.;:' XVII y XVIII al introdu
cirse y propagarse rapidamente el chocolate, el téy el café. Entonces -
llegb a ser un alimento popular y en consecuencia, un artfculo producido

en gran escala y de mercado mundial

" La primera refinerfa alemana se erigi6 en Augsburgo en el afio de 1573 y a
la misma siguieron otras en las ciudades de Dresde, Hamburgo y Nurem—

berg .

La manufactura del aztcar crudo en América, alcanzd grandes proporciones
en el siglo XVIII y la aplicacién del centrifugado en la manufactura del azl
car crudo en el siglo XIX, hizo posible los actuales azficares centrifugos

fAcilmente refinados.

La primera refineria de aztcar de los Estados Unidos parece haber sido la
At.ie Nicol&s Bayclat"d, establecida en 1730 para suministrar "aztcar de pilén
refinado doble y simple, az@icares de taller en polvo y azlcar cande". -
Unos cien afios después, se fabricb el nuevo "refinado al vapor” emplean
do carbén e hirviendo en el vacfo, y poco después de la guerra civil entra
ron en uso general las miquinas centrifugas, que sustituyeron a la produc
cién laboriosa y lenta de los pilones de azfcar: con estas mejoras y con
la unién‘c.ie las refinerfas en las dos altimas décadas del siglo pasado, -

surgié la modermna industria de la refinacién del aztcar de cafa.

oL
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Los adelanto‘s b&sicos han sido el uso.de filtros a presién y en cierta

parte la clarificacién mediante flotacién.

La palabra "aztcar" puede motivar alguna confusién por ser el nombre
" comfin de una especie quimica, la sacarosa, y el nombre genérico de .
uha clase de muchos compuestos a la que pertenece la sacarosa, los

azGcares ( o glicosas) son los hidratos de carbono més sencillos.

Se caracterizan quimicamente por un "grupo Osa", compuesto de dos

-

carbones:

- uno que llev'a un hidréxilo y el otro en forma de carbonilo de funcién
aldehfdo o cetona ( pero no carboxilo)’o un grupo que da un carbonilo
por hidrélisis. En general los az(cares son sustancias mds o menos--

4 dulces, solubles en el agua,‘ incoloras y que se carbonizan por el ca-
lor. La palabra sacérido se emplea a veces como sinénimo de carbo--
hidrato. o azGcar. Los aztcares simples o no combinados se llaman --

monosacéridos. Combinados unos con otros, forman disacéridos, tri-

sacéridos, etc. -



Las cadenas desde dos hasta unas nueve unidades de azGcar se llaman
oligosacéridos, si la moleula contiene mé&s unidades de aztcar se lla

ma polisacérido. *

La sacarosa (azicar) es un hidrato de carbono constitufdo como un anh{
drido de la d-glucosa y de la d-fructuosa, y segin las invesiigaciones

de E. FISCHER, puede atribufrsele la formula precedente: C12 szon.

CIIHZ-OH
C-CH (OH)-CH(OH)-(ISH—CHZ-OH

CH,(OH)-CH(OH)-CH-CH(OH)-CH(OH)-CH-O~
L o o)

Liebig fué el prime;o en establecer en 1834 la férmula bruta de la sacarosa.
En estado de m&xima pureza, o sea en forma dé azGcar 'cande, se ﬁresenta'
en cristales grandes, transparentes y multifacetados pertenecientes al siste-
ma ;nonoclfnico. La formacién de los cristales en general, depende de varios

factores que intervienen en el proceso. -

Todos los animales y vegetales contienen azdcares libres y combinados ,

lo que demuestra su importancia. A los azlcares combinados se les cono



ce como glicésidos y a otros por polisacdridos.

Los azficares que existen en estado libre y que abundan en el mundo vege
tal son : sacarosa, d - glucosa y la d - fructosa. As{ como la Lactosa y

la d - glucosa que estdn muy extendidas en el reino animal.

La cafia de azficar es una planta graminea del género Saccharum. Las ca—
flas llamadas nobles o nativas, que eran todas las cafias cultivadas en -
las regiones tropicales y semitropicales del muhdo, hasta la introducciébn
* de las variedades nacidas de semillas, pertenecen toda's a la misma espe

cie : Saccharum officinarum.

Las amplias variaciones en el tamafio, el colory el aspecto son resultado
de las diversas condiciones de terreno, del clima, de los métodos de cul

tivo y de la seleccibn local.

En un tiempo se creyd que la flor de la cafia era estérﬂ_, pero mas fcarde se
descubri'b que la planta podfa ser propagada por ;u semilla. En 1889 fué -
aplicado practicamente este descrubrimiento y ello condujo a la produccibtn
de varios hibridos por cruce de Saccharum officinarum con ciertas cafias -
silvestfes. Con el objeto de darle resist.encia a las enfermedades y a los -
insectos, aumentar el rendimiento de cafia por hectérea y el contenido en

sacarosa.
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En la actualidad se reconocen cuatro especies adicionales : Saccharum -
barberi, Saccharum sinense, Saccharum spontaneum y Saccharum robustum.
Las primeras dos de éstas, conocidas generalmente por cafia india y cafa
china, son duras y de poco didmetro y son utilizadas, en conjunto con la
Saccharum Spontaneum ( la cafia silvestre del sur de Asia y las islas del
Pacifico ) para fines de cruzamiento, debidoa su resistencia o inmunidad
al mosaico y a otras enfermedades. La caia "Uba " es una de las pocas va
riedades de la Sccharum Sinense que contienen suficiente sacarosa para -

- que valga la pena molerlas.

La Saccharum robustum es la especie que Brandes reconocib originalmente

en la Nueva Guinea.

La cafia de azfcar se planta antes de terminar la estacién seca y crece -

con exhuberancia durante la estacién hameda siguiente. La plantaciébncon
siste en echar trozos o estacas de cafia de unos 30 cm, en Surcos someros
separadés entre sf 90 - 120 cm. y cubrirlas ligeramente con tierra. Muy -
pronto brotan retofios de los nudos que contiene la estaca, para dar origen

a una cafia por cada nudo.

Las cafias pueden crecer de 4,50 - 5.40 metros. Las plantas maduran cuan

do se acerca la estacién seca, la sacarosa se forma por fotosintesis.

El tiempo de la cosecha varfa grandemente en las distintas partes del mun

A
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do, segfn las condiciones climatolégicas u otras, en Cuba y Puerto Rico,
el tiempo de cultivo es de 10 y 12 meses, la cosecha comienza en diciem
bre o enero y contin@ia hasta mayo o junio. En Hawaii, se deja que se de-
sarrolle la cafia por término medio 22 meses, y el perfodo de coseché es
de enero a noviembre. En Lusiana, a causa de las posibles heladas, la -
cafia no puede plantarse hasta marzoy la cosecha comienza en octubre -
del mismo afio y debe quedar teminada en enero lo mas tarde. En el tiem
po de la recoleccién, las cafias, que pueden ser de 25 a 50 mm. de grue
so ( la mayor parte de las variedades actuales tienen tallos de 25 a 38 —
mm. de grueso ) y no tienen ramas, aunque. estén revestidas de anchas -
hojas de 90 cm. o mis de longitud, se cortan a mano, casi a ras del sue
lo, con un machete. Se quitan las rafces, hojas y punta, las cuales con

tienen muy poca azfcar.

Una innovacibn reciente, sobre todo donde es cara la mano de obra, es
la m&quina segadora. Varios tipos se han inventado y est&n en uso, prin

cipalmente en Hawaiiy Louisiavga

Las desventajas de las m&quinas segadoras son que las hojas no quedan
separadas completamente y que mucha tierra y piedras son captadas por

el mecanismo al mismo tiempo que la cafa.

Algunas veces (en Hawaiiy en Australia es préctica general ), se cha--

muscan los campos de cafia antes de cortarla. Esto hace menos laboriosa

5 A
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la recoleccién a manoy si se hace el carte @ méquina, resulta una cana
més limpia. La caila queu_xada debe ser molida prontamente para anticipar

se al radpido deterioro a que estd expuesta.

La cafia es transportada desde el campo a la fabrica por diferentes medios,
seg(n las localidades : en carros tirados por bueyes o por mulas, directa
mente o a estaciones de ferrocarril para su carga y desde allf al molino ;

en tractores y grandes remolques ; por canales o por barcazas en via acud

tica.

Las enfermedades de la cafia de azficar, principalmente el mosaico, han -
ocasionado a veces grandes dafios. En el siglo XX, la misma existencia -
de la Industria Azucarera en la Argentina, Puerto Rico y Luisiana ha sido
amenazada por la persistencia y gravedad del mosaico, enfermedad llama
da asf a causa de la aparicién de manchas en las hojas afectadas. El cam
bio a variedades de cafia resistent'es fué el remedio eﬁ(_:az en cada caso.
Anélogax;nente, a veces los dafios por plagas de insectos han sido serios.
En Hawaii, hacia el afio 1908, la importacién adventicia de un escarabajo
amenazbd de extincidn a la industria, pero se halld un pardsito que fué lle

vado a Hawaii y que acabd con el escara.bajo.

Podemos dar por sabido que el az(Gcar es, entre los hidratos de carbono -
necesarios para la alimentacién del hombre (almidén , azficares diversos )
el m&s importante y que la economfa humana necesita mucha mayor canti--

. / .
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dad del mismo que de los otros dos alimentos principales, la grasa y la al~
bdmina. El aztdcar no sélo es la materia nutricional més ficilmente asimila
ble sino también un alimento superior, por ese motivo casi toda la produc -
cién de azdcar sirve para la alimentacién del hombre, sea directamente pa-
ra endulzar las bebidas y los manjares, sea indirectamente en forma de mer
meladas de frutos y confituras.,

A continuacién anexamos tres tablas con datos estadisticos que nos muestran
la produccién, el consumo y la exportacién.

Asi como también la cafia cultivada, la cafia molida antes y después de apli-

carse la ampliacién a que se refiere este trabajo.



TABLA N° 1

COMPARACION DE PRODUCCION DE LA MOLIENDA
ACTUAL Y LA MOLIENDA DE LA AMPLIACION .

Molienda Eficiencia Molienda Difas Tons Rendimiento  Tons Diferencia
ANOS Tebrica f&brica Real efectivos Caila fabrica azlcar
(T.C.D.) (%) (T.C.D.) de zafra molida (%) producidas
1500 81,98 1,230 94 115,620 11,20 12,949
1973
2500 2,060 g 192,700 i 21,582 8,633
1500 82,14 1,232 70 86,240 10.48 9,038
1974
2500 2 2,054 L 143,780 B 15,068 6,030
1500 81.87 1,228 111 136,308 11,02 15,021
1975
2500 J 2,447 " 271,617 : 29,932 14,911

Fuente de informacién : CONIA,

11



TABLA No. 2.

M ERCADO

ANOS PRODUCCION CONSUMO CONSUMO MUNDIAL AMERICANO TONS.TOT.

NACIONAL NACIONAL PER ( Tons,) ( Tons. ) EXPORTA--

( Tons.) ( Tons.) CAPITA CION.

1966 2,011.390 '1,430.277 33,7 62,086 437,936 500,022
1967 2,327,250 19,517 833 34,6 96,898 459,907 556,805
1968 2,195.728 1,625.934 35.9 99,260 562,172 661,432
1969 2,393,964 1,733.367 37.0 634 604,920 605,554
1970 2,207.984 1,840,768 38.1 --— 592,536 592,536
1971 2,392.850 1,774.654 3545 -——-- 533,670 533,670
1972 2,359,428 1,909,975 36.9 -——— 579,512 578,512
1973 2,592,277 2,124,673 39.9 ---- 567,905 567,905
1974 2,649.182 2,173.353 39.2 - - 480,000 480,000
1975 2,546.681 2,319.000 40.4 ---- 185,000 185,000
N O TA: Por los datos estadfsticos de la Tabla No. 2, podemos

decir que cualquiera ampliacién que se realice en los-
69 ingenios que existen a la fecha en el pafs o la ins~
talacién de nuevos ingenios; arrojardn una mayor produc
cién tanto para el mercado nacional como mundial.

- z‘[_



TABLA N°, 3

CULTIVO DE LA CANA DE AZUCAR

PARA LA AMPLIACION
Capacidad de Sup. Total Superficie Tons Caria Rendimiento de
ANOS Molienda Cultivada Cortada Producidas Cafa/Ha (Tons)
(Te C. Di) (Has) (Has)
1,500 1805 1745 115,620 66,26
1973
2,500 2908 192,700 66.26
1,500 1776 1638 86,240 52,65
1974
2,500 2731 143,780 52.65
1,500 2092 2026 136,308 67.28
1975
2,500 4037 271,617 67.28

Fuente de informacién : CONIA,

€I
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CAPITULO II

INGENIO MELCHOR OCAMPO

Municipio : Autlén, Jal.

Administrado por: Operadora Nacional de Ingenios, S. A.
Capacidad : 1,500 Ton de cafia en 24 horas

Comunicaciones :

El ingenio est4 situado a 15 krﬁ de la ciudad de Autlén, Jal. y se llega a

&l por la carretera pavimentada Autlén - Ingenio Melchor Ocampo. Cuenta
con estacién de radio que comunica al Ingenio con la ciudad de México, =
D. F., Direccién Postal y Telegréfica.

Abastecimiento de cafia : De ejidatarios y pequeifios propietarios.

Equipo de transporte : Remolques cafieros tirados por tractores y camiones.
BATEY:

La cafa se levanta del campo en tercios atados con cadenas y es transporta
da y pesada en dos b&sculas puente, marca Aequitas, con capacidad para -
25 Ton cada una, con una plataforma de concreto de 10,00 x 3.00 metros.
Estas b&sculas se encuentran colocadas en el patio y se tienen dos grias au
toestables radiales, marca Babcock & Wilcox, con una capacidad de 6 Ton.

cada una, para hacer los movimientos necesarios tales como : almacenar ca-
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fia de los transportes de acarreo en el patio o llevarla directamente de los
transportes a dos mesas alimentadoras, construfdas con fierro estructural
y lamina de. fierro, con dimensiones de 5.60 X 7.10 metros.cada una, -
equipadas para su operacién con motores eléctricos Unelec tipo sellado,
para protegerlos de los liquidos que se derraman y qué los pueden dafiar y

tienen una potencia de 10 H.P.

Las mesas alimentadoras cuentan con niveladores de caifia accionados por
motorreductores de 15 H.P. de potencia. cada uno, para pasar la cafia a un
conductor general de construccién metdlica de 1.50 ancho X 44.00 metros
. de largo, cbn duelas met&licas sobre dos filas de cadenas de.rodillos y que
es accionado por un motor eléctrico. Unelec de 35 H. P., que estd acoplado
directamente por un dispositivo hidrdulico marca Ferodo y con un reductor

Colombes Hansen.
PREPARACION DE LA CANA :

Se tiene un nivelador de cafia antes de las cuchillas, de 1.50 metros de -
largo con 12 brazos, accionado por un motor de 30 H.P. y un reductor pa-

ra que gire a 60 R,P.M.

La preparacibn de la cafia continta en dos juegos de cuchillas marca Fives
Lille-Cail, con 24 y 36 hojas respectivamente, que giran en el mismo sen

tido en que viaja la cafia, estas cuchillas son accionadas por motores indi

s L s
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viduales marca Unelec, de 300 H.P. cada uno y 600 R.P.M.

Los juegos de cuchillas se utilizan como suplemento de la desfibradora, ya que
permiten una alimentacidn de cafia mis pareja, aumentan la capacidad del tandem
y logran mayor efectividad del agua de maceracidn, y el resultado de esto es un

aumento en la extraccidon de sacarosa.

Una vez que la cafia es picada al ﬁaso por las cuchillas, el conductor la descar,
ga d%rectamente a la desfibradora, pasando antes por un separador magnético ro-
tativo de 0.90 metros de didmetro por 1.50 metros de largo que gira a una velo-
cidad de 15 R.P.M., accionado por un motorreductor de 3 H.P., marca CEM. Este
electroimin atrae y retiene los pedazos de metal que pasan por su campo magné-

tico.
EQUIPO DE MOLIENDA:

La cafia picada entra a la desfibradora de martillos marca Fives Lille-Cail,
con 66 martillos y gira a una velocidad de 1,000 R.P.M., accionada por un tur
borreductor marca Fives Lille-Cail, de 5,500 R.P.M. a 1,000 R.P.M., con una po

tencia a esta Gltima velocidad de 300 H.P.

La alimentacién correcta a esta desfibradora es por un nivelador de cafia monta
do en la cabeza del conductor elevador, de 26 brazos, de 1.20 metros de diame-
tro de rotacién de los brazos y que gira a 60 R.P.M., accionado por un motorre

ductor de 8.6 H.P.,Vﬁérca Unelec.
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La funcién que desempefia esta desfibradora es la de rasgar las astillas de ca
fia y convertirlas en tiras, sin extraccion alguna de jugo, ya que ésta se lle

va posteriormente en el tdndem.

_E1 tindem estd compuesto de 4 molinos con 12 mazas en total, marca Fives Lille

Cail, de 0.81 X 1.50 metros.

La lubricacién se realiza por medio de un dispositivo de lubricacion centrali-
zado, marca Far Val y de grasa para los cojinetes de los 4 molinos, marca Ed-

wards.

La cafia es conducida de la desfibradora al primer molino por un conductor inter
medio de tablillas metdlicas, accionado por un motorreductor de 16.3 H.P. marca

Unelec.

Los molinos tienen accionamiento individual por medio de una turbina de vapor
marca Fives Lille-Cail, de acci6n de etapa Gnica y velocidad de salida variable
de 500 a 1,000 R.P.M., con una potencia normal a 1,000 R.P.M. de 370 H.P. y una
potencia maxima de 440 H.P.; cuatro reductores de baja velocidad, horizontales,
de ejes paralelos, marca Sacerdotti, acoplado a cada uno de los molinos, con una
velocidad de salida variable de 3.2 a 6.4 R.P.M. Los molinos se comunican por
‘tres conductores intermedios de tablillas metdlicas, que son accionados por mo

torreductores de 3.6 H.P. marca Unelec.
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Una de las causas en la demora de las operaciones de molienda, es que se
atascan los molinos por la mala alimentacibn, por eso se ha optado por te-
ner un rodillo alimentador en cada molino, quve es el que se encarga de man
tener m&s o menos constante y uniforme el colchén de bagazo. Estos rodillos
son de acero colado y con rayado longitudinal en su periferia y se mantier;en
en condicién flotante de poder subir y bajar, segtn lo grueso del colchén del

bagazo. Estos rodillos est&4n accionados por los mismos molinos.

Al pasar la cafia por los molinos 1y 2, se logra el mayor porcentaje de extrac
cibn que es aproximadamente de un 70 al 80 % de su peso en jugo que contie-

ne la cafia. Aquf se le agrega un bactericida para controlar la contaminacién.

AEste jugo extraido se recibe en dos tanques de acero cromo aluminio equipa-
dos con dos bombas marca Manuel Lbpez, accionadas par motores Unelec de
10 H.P., con capacidad de 90 metros cGbicos por hora cada una, para bombe
ar el jugo mezclado no tamizado hacia tres coladores vibratorios marca G. -
Hennion, con una capacidad unitaria de 70 metros ctbicos por hora. Continta
la cafia su paso por los molinos 3 y 4, para tratar de extraer el madximo del ju
go que ésta contiene y como esto no es posible hacerse mecénicamenté, se -
utiliza un método que se conoce con el nombre de imbibicién o maceracibn ,
que consiste en agregar agua de condensados en el Gltimo molino a una tem-
peratura de 65 a 70° C y no més alta, porque provoca que se disuelvan las ce
ras que contiene la corteza de la cafia y una sustancia que contiene la fibra

- 0 A o



-19 -
1lamada sacaretina, que posteriormente forma un complejo de color oscuro
y que perjudica el proceso de clarificacién, porque no se logra quitar el
color que esta sustancia provoca. Por otra parte, las ceras que se tienen
- de meter a los molinos agua con temperatura mayor a 70°C, hacen que se ta-

pen las telas de los filtros.

E1 agua que se agrega en el Gl1timo molino a la cafa es para que penetre en
1a; celdillas rotas por la molienda y que al pasar por 1as.mazas se inter-
cambié, hasta donde sea posible, el agua por el jugo que contiene sacarosa.
Este jugo que va a ser pobre en sacarosa, se regresa al pendltimo moliro,
para que se realice la misma operacidén de intercambio anterior, y se obten-
ga jugo mas concentrado que a su vez se regresa al segundo molino para rea-
lizar el mismo proceso de imbibicidn o maceracidn, para recibirse en el mis
mo tanque de acero cromo aluminio con un volumen de 5,000 litros, donde cae
el. jugo del perimer molino que es el mds rico en sacarosa, para mezclarse y
posteriormente bombearse al proceso de alcalizacion, por medio de 2 bombas
Worthington de 80 metros cibicos por hora cada una, accionadas por motores

eléctricos marca Siemens de 15 H.P.

E1 colador de bagacillo ( pachaquil ).se encuentra a lo largo del tandem,
encima de los tanques de recepcion del jugo extraido de cada molino, para
que por medio de un rastrillo limpie el colador y lo descargue a un trans-

portador de gusano, que lo vuelve a meter al conductor de los molinos.
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Para su mantenimiento y reparacibén, se tiene en el departamento de molinos
una grGa eléctrica viajera, marca Fives Lille-Cail, con capacidad para 15 -

toneladas y una distancia entre ejes de carriles de 23 metros.

Una vez que ha pasado la cafia a través de todos los molinos ( tdndem ), el
bagazo se lleva por un transportador de 1,00 metro de ancho por 17 metros ’
de largo, de cadenas con aditamentos marca Link-Belt, las duelas son de -
chapa de acero, el movimiento por medio de sprockets marca Link-Belt, mo-
vido por un motor eléctrico de 15 H.P.y reductor de velocidad. Tiene tam=
bién un transportador distribuidor de bagazo de 1.00 metro de ancho por 56

metros de longitud y descarga en los harnos de las calderas.

El bagacillo obtenido de los filtros se manda al tanque cachacero que junto
con la cachaza obtenida en el proceso de clarificacidn se manda a los fil-

tros rotativos al vacio.
CLARIFICACION :

Para la preparacién de la cal se tienen dos tanques dotados con agitadores,
en los cuales la cal puede mezclarse con agua hasta una densidad de apro

sxtmadamente 8 -~ 15° Baumé&. De aqui se bombea a clarificacién.

Como se requiere llevar un control de materiales en ciertas partes de la fa-
bricacién, se tiene instalada una bdscula automdtica para pesar el jugo - -
mezclado, marca Fletcher & Stewart Ltd., con capacidad de 100 toneladas

vl
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por hora y estd provista con un sistema a_utomético para la dotaciétn de -
lechada de cal ; esta béscula descarga a un tanque rectangular de 3,000
litros de capacidad, el cual descarga a-su vez a un tanque receptor de ju
go pesado de 12,500 litr os, cilindrico, con fondo cénico, provisto deuna
bomba centrifuga marca Worthington de 80 metros cibicos por hora, accio

nada por motor eléctrico marca Unelec de 34.-H.P.

Antes de llevarse el jugo al tanque de alcalizacién continua, que tiene -
capacidad de 6,000 litros y estd provisto con agitador de hélice impulsa-
. do por motor eléctrico marca Unelec' de 4 H.P., se pasa por uno de los -
tres calentadores cilindricos verticales, marca Babcock & Wilcox con cir
culacién de diez pasos y una superficie calérica de 75 metros cuadrados

cada uno. Posteriormente, del tanque de alcalizado se pasa a otro tanque
cilfndrico de 1,000 litros de capacidad que alimenta a dos bomb;as Worth-
ington de 80 metros cGbicos por hera, accionadas cada una por un motor

eléctrico marca Unelec de 34 H.P.

La alcalizacién se realiza en forma automé&tica y después se envia a los
otros dos calentadores, como el descrito antericrmente, donde se eleva
la températura del jugo hasta 105°C. El éuarapo alcalizado caliente se -
recibe en un clarificador marca Fives Lilie~Cail tipo Graver de 6.70 me—
tros de didmetro por 6.00 metros de altura, con capacidad de 200,000 li-

tros, de 4 compartimientos , con dos bombas de diafragma para los lodos

o £



29982
o cachaza, que viene a ser el residuo de la precipitacion lograda con el
tratamiento con 1a cal, en el clarificador. Estas bombas son accionadas
por motorreductor de velocidad variable y por un motor eléctrico marca -
. Unelec de 3 H.P. E1 movimiento del clarificador se efectiia por medio de un
motorreductor de velocidad, accionado por un motor eléctrico marca Unelec

de 2 H.P.

Del clarificador se obtiene jugo claro o clarificado y cachaza, &sta se
manda para su agotamiento a un filtro rotativo al vacio marca Eimco de -
2.44 x 3.66 metros con una superficie de filtracion de 29.22 metros cua-

drados.

EVAPORACION:

E1 jugo del clarificador se recibe en un'tanque cilindrico con capacidad
de 20,000 1itros,'provisto de 2 grupos electrobombas, de 80 metros cibi-
cos por hora cada uno, accionados por motores eléctricos marca Unelec de
27 H.P. De los cuales s6lo uno trabaja y el otro queda de repuesto para -

no detener en ningiin momento el proceso.

E1 guarapo antes de entrar a evaporaéﬁén, pasa a través de un calentador
de 75 metros cuadrados de superficie de calefaccion. Todos los calentado-
res son verticales. El miltipie efecto del evaporador estd compuesto por
5 vasos con las siguientes caracteristicas: cuerpo nimero uno, un pre-eva

porador de 750 metros cuadrados de superficie de calefaccidon ; cuerpo
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nimero dos, de 375 metros cuadrados de superficie de calefaccidn; cuerpo ni
mero tres de 775 metros cuadrados de superficie de calefaccidn; cuerpos ni-
meros 4 y 5 de 260 metros cuadrados de superficie de calefaccion cada uno,-
.dando un total de 2,420 metros cuadrados de superficie caldrica. Este evapo
rador quintuple es marca Babcock & Wilcox. El primer cuerpo recibe el vapor
de escape con una temperatura de 130°C y proporciona vapores de 118°C que -
se utilizan tanto en Tos siguientes cuerpos de evaporadores como en el calen

tamiento del guarapo y en los cristalizadores. (tachos) de crudo.

E1 cuerpo nimero dos tiene una salida de vapor de 113°C para el calentamiento
primario del guarapo. Todos estos aparatos de evaporacidon estdn provistos de
separadores centrifugos. Este evaporador puede operar manual o semi-automati-
co por medio de un sistema de control del nivel de jugo en los vasos y control
totalmente automdtico de los condensados. Los instrumentos usados en la auto-
matizacibn soﬁ marca Fisher Governor y Masoneilan. Para la extraccion de la
meladura ( jugo concentrado ), se tiene dos bombas Worthington con capacidad

de 18 metros cibicos accionadas por motores eléctricos marca U.S. de 10 H.P.

La extraccion de los condensados se hace con tres grupos de electrobombas
marca K S B de 60 metros cubicos, un grupo se usa para los condensados de
primera procedentes del pre-evaporador y de los cristalizadores (tachos),

otro para
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los condensados de segunda que proceden de los cuerpos 2, 3, 4y S; y

el tercero es como auxiliar,

TACHOS :

Este departamento tiene 5 tachos de calandria construidos por Babcock &
Wilcox, tipo Honolulu, 3 de ellos se emplean para el trabajo en crudo, -
con una superficie de calefacciétn de 180 metros cuadrados y con una ca-

pacidad unitaria de 30,000 litros.

A Los otros dos tachos son para el trai;)ajo de las masas cocidas de refinado
en sistema de 4 templas y tienen una capacidad unitaria de 30,000 litros,
con una superficie de 240 metros cuadrados cada uno; se complementa es

s te equ]po con un semillero abierto en forma de "U" con sistema de agitacién
elipsoidal y envolvente doble de calentamiento, purgador con grjlfos de deri

vacibén.

Hay también un granero cilindrico horizontal tipo cerrado al vacio, con una
capacidad de 20,000 litros y con doble envolvente para calentamiento con
vapor. El semillero y granero son accionados por medio de motorreductores

eléctricds marca Unelec de 4.6 H.P. cada uno.

Para la operacién del evaporador se cuenta con un condensador Multi-Jet,
marca Fives Lille-Cail, de 1.00 metro de didmetro de entrada con 12 tobe -

ras en forma elicoidal y 10 toberas inferiores; el vacfo de los tachos de

> L
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crudo se hace por medio de 3 condensadares individuales Multi-Jet, mar-
ca Fives Lille~-Cail, de 9 toberas superiares y 7 mferiores; el vacfo de -
los tachos de refinado se hace por medio de 2 condensadores con 12 tobe
ras superiores y 10 toberas inferiores. Para la operacién del condensador
del evaporador se cuenta con una bomba vertical STE- P, E. M . E. con
capacidad de 725 metros cGbicos por hora, accionada por un motor de 100
H.P.a 1,170 R.P.M. El agua de los tachos de crudo se suministra por -
medio de tres bombas tipo vertical marca STE - P, E. M. E., con capaci-
dad{unitaria de 500 metros cGbicos por hora y accionadas. por motores eléc

tricos marca Unelec de 75 H.P, y 1,710 R,P.M. cada uno.

El agua que se utiliza en los condensadores de los tachos de refinado es

suministrada por medio de 2 bombas de 72.5 metros cGbicos por hora cada
una, accionadas por motores de 100 H.P.y 1,170 R.P.M. Se tiene una -
bomba de 750 metros clibicos por hora ciue trabaja con un motor marca Une

lec de 1,170 R,P,M. y 100 H.P. que se utiliza en forma auxiliar.

El agua total que se utiliza en fabrica proviene de 2 pozos profundos y es
suministrada por medio de 2 bombas verticales marca Worthington de 250
metros cfibicos por hora cada una, y son accionadas por un motar eléctri

code 125 H.P.a 1,750 R.P.M. cada una.

Estas bombas descargan a un tanqgue situado en una colina cercana al In-

genio que tiene una altura de 35 metros con referencia al piso de la f&bri-

A
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ca, el cual descarga a su vez en la alberca de enfriamiento, de 100 X 50
metros, en la que se recircula el agua para su enfriamiento, utilizando a_é_

persién que se logra con espreas colocadas en ramales de tuberfas.

El agua frfa se manda a los condensadores con 3 bombas verticales tipo - -

turbina de 19,375 litros por minuto cada una.

Se tienen 7.cristalizadores abieﬁos en forma de "U" distribufdos en la si-
guiente forma : 3 de ellos con capacidad de 31,500 litros y con agit_acién
de elipses accionados por motorreductores marca Ur;elec de 6.3 H.P., es~
tos tres se utilizan como portatemplas para las masas de "A"., Los otros =~
cuatro cristalizadores, que cuentan con elementos enfriadores para las ma
.sas cocidas de "C" con una capacidad Gtil unitaria de 35,000 litros; todos
ellos son accionados por motorreductores individualeé, marca Unelec Mer-
ger de 6.3 H.P.; estos cristalizadores cuentan con equipo de recirculacién
de agua caliente y frfa en circuito cerrado. Se tiene también en este depar
tamento un cristalizader continuo Werkspoor construfdo por Consorcio In—
dustrial, S.A., con una capacidad de 5,000 litros de masa cocida de "C"

por hora.
CENTRIFUGAS :

Se tiene una bateria de 4 centrffugas para las masas de "A", marca Fives

Lille-Cail, son totalmente autométicas, de 1.22 X 0.76 metros, con ca-

o L.
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pacidad de 350 kg. par carga, accionadas por motores individuales de =
1,170 R.P.M., con capacidad de 15 cargas por hora cada una ; equipadas
con tableros de control, cajas de resistencias y gabinetes individuales de
operaci6n. Para el manejo de las masas "C" existe una baterfa de 5 cen-
trifugas continuas, 4 marca Hein-Lehman tipo STZ 6 ‘accionadas por moto
res eléctricos, marca Unelec de 30 H.P.y 1,770 R.P.M. cada uno, con
transmisidn compuesta por po_leas y bandas trapezoidales, equipadas con
motobombas de aceite, accionadas por motor eléctrico CEM de 0.5 H.P.

.y 0.8 litros por minuto, y una m&quina FC 1000 marca Fives Lille-Cail.

El mezclador de las centrifugas de "C" es del tipo Stevens.

La conduccibn del azicar de "A" se hace par medio de un transportadar -
vibratorio Griess, que trabaja con un motor marca Unelec de 8.6 H.P.de

3,500 R.P.M.
REFINERIA :

El azGcar crudo que se obtiene de las centrifugas es enviado par un eleva
dor vertical tipo de cangilones, con una capacidad de 10 toneladas por ho
ra, hacia una b&scula continua, especial para pesar az@car hGmedo, esto
se hace con el objetodellevar el control de azGcar crudo que entra a refine-
rfa. Esta bdscula descarga a una tolva cilindrica de fondo cbénico que tiene
una capacidad de 25 toneladas. Posteriormente pasa a dos tanques fundido

res, con una capacidad de 7,000 litros cada uno, provistos de sistemas -

W
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de agitacibn, accionados par motores marca Unelec de 4.5 H.P. cada uno;
estos tanques estdn provistos de sistema de célentamiento por serpentin -
con regulacién de la densidad del aztcar fundido a la salida de los tan- -

ques anteriormente descritos.

Se tiene un tanque de 600 litros de capacidad para la refundicidn del azua-
car y un tanque para agua dulce con capaclda.d de 6,000 litros; este tan--
que tiene un dispositivo que abre la vdlvula de comunicacién con el tan-

que de agua caliente cuando falta agua dulce y cierra la vdlvula cuando el

nivel vuelve a subir.

Un dispositivo para tamizar azicar fundido y compuesto de colador vibra-

torio con capacidad de 12 metros ciibicos por hara.

Un tanque debajo del colador para la recepcién del azicar fundido tamiza-
do, con una capacfdad de 1,000 litros.- Se tienen dos grupos de electrobom
bas centrffugas para enviar el azGcar que se funde a los tanques de primer
tratamiento con &cido fosférico y lechada de cal, dichas bombas tienen -
una capacidad de 12 metros clbicos por hora cada una, y son accionadas_

por motar eléctrico marca Unelec de 1.72 H. P.

Dos tanques de preparacién de 4cido fosférico que estdn provistos de un
grupo de electrobombas de accionamiento automatico por medio de un timer,
tienen las siguientes capacida des: 50 y 80 litros, estén construfdos de

acero inoxidable y tienen un agitador central de acero inoxidable del tipo
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de hélice y son accionados por motores eléctricos cada uno.

Un tanque de tratamiento cdntinuo con acido fosforico, con una capacidad
de'2,000 litros. La lechada de cal proviene de los tanques de preparacion
para el tratamiento de guarapo, para descargarlo en un tanque de depdsito
intermedio con una capacidad de 1,000 1itros; un tanque para el tratamien-
to continuo con cal, con una capacidad de 2,000 1itros y un tanque de re-
cepcion del aziicar fundido y tratado con capacidad de 3,000 litros, provis
to de agitador y sistema de ca]enfamiento por serpentin. Se tienen dos gru
pos de electrobombas centrifugas marca Worthington, para pasar el azicar fun
dido y tratado hacia el tanque de nivel constante; cada bomba tiene una ca-
ﬁacidad de 12 metros cabicos por hora y estdn accionadas por motores eléc--

tricos marca Unelec de 2.85 H.P.

Del tanque de nivel constante, el fundido tratado es alimentado a dos cla-
rificadores tipo Jacob's, por medio de una bomba airadora para cada uno. -
Los clarificadores son marca Suchar, cada uno tiene un tanque horizontal -
rectangular de 2.66 metros de ancho, 8 compartimientos, tiene un sistema de
extraccion continua de espumas por medio de un grupo moto ventilador. Estas

espumas se envian al tanque de alcalizacidn de crudo.

Dada la importancia del control de temperatura se tiene un termometro de -
control a distancia, y un tanque de alimentacién con tubos individuales pa-

ra cada compartimiento con caudal ajustable.

Las espumas de los dos clarificadores se reciben en un tanque de 5,000 1i-
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tros de capacidad, estas espumas se bombean al tanque cachacero por un ----
grupo electrobomba centrifuga con caudal de 12 metros ciibicos por hora, - -

marca Worthington.

E1 carbdn que se utiliza en los autofiltros para quitar color al liquido que
sale de los clarificadores se detiene en un tanque de 2,500 litros o en otro
que se tiene de 4,000 1itros, con el objeto de posteriormente bombearlo al -
drenaje con un grupo electrobomba centrifuga marca Worthington de 5 metros

ciibicos por hora. Esto se hace debido a que es la misma tuberia que se utili
za para bombear la espuma de los clarificadores al tanque cachacero; como el

carbdn que sale cuando se lavan los autofiltros y que se bombea al drenaje.

Dos tanques con capacidad de 5,000 litros cada uno, donde se mezcla el azi-
car fundido tratado y clarificado con el carbdon vegetal, para su total deco-
loracién. Posteriormente es bombeada 1a suspensién de 1iquido carbdn, por --
medio de dos gfupo§ electrobombas centrifugas marca Worthington de 12 metros
ciibicos por hora, a dos autofiltros automdticos, con una superficie de fil-

tracidn unitaria de 84 metros cubicos, marca Suchar.

‘Para el revestimiento de las lonas de los autofiltros, después de ser lava-
das, se tiene un tanque de 6,000 litros para la preparacién de la precapa o
revestimiento que se forma con tierras diatomdceas o inertes y que se manda
a los autofiltros por una electrobomba centrifuga marca Worthington con una

capacidad de 12 metros ciibicos por hora.
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Un tanque para agua caliente con capacidad de 6,000 litros que se condu~
ce por dos bombas centrifugas de alta presién, marca Worthington, con dg

pacidad de 16 metros cibicos por hora.

Un tanque de recepcién de las aguas dulces con capacidad de 6,000 litros.
y una bomba centrffuga marca Worthington con capacidad de 12 metros cG-
bicos por hora, para enviar las aguas dulces hacia el tanque de servicio

de fundicibtn de azfcar.

La torta o revestimiento de los autofiltros que se obtiene cuando son lava
das las lonas, se pasa a un tanque de 5,000 litros y de ahf se envia al de
partamento de alcalizacién de crudo, esto se hace con una bomba de 12 -

metros cibicos por hora, marca Worthington.

Por Gltimo, un tanque receptor de licor filtrado de 3,000 litros de capaci-
dad y que se envia a los filtros trampa y a los tanques de depbsito para ta
chos por una bomba centrifuga, marca Worthington, con una capacidad de

12 metros clbicos por hora.

Se tienen 3 filtros trampa tipo TRACK, con una superficie de ﬂltracibn'uni—
taria de 7 metros cuadrados. Tres tanques de almacenamiento antes de los

tachos, de 3 compartimientos cada uno de 12,500 litros cada uno.

Para las masas cocidas de refinerfa se tienen dos portatemplas abiertos

de elipses, con una capacidad de 31,500 litros y accionados por motorre=~

ductores, marca Unelec de 6.3 H.P. cada uno.
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Para la terminacibn del proceso en refinerfa se tiene una bateria de 2 cen~
trifugas marca Fives Lille-Cail, de 1.22 X 0.76 metros, totalmente auto
m&ticas y una centrffuga marca Robert's, de 1.22 X 0.76 X 0.178 a -
1,200 R.P.M., con reciclo automdtico y movimiento eléctrico, estas cen-
trifugas son provistas de un mezclador que se encuentra arriba de dicha ba
terfa. El servicio de agua caliente y aire es comGn para todo el equipo de

centrifugado.

El azficar que sale de las centrifugas se conduce por un transportadcr de -
4 sacudidas tipo Kriess, colocado debéjo de las mismas y-es llevada al de-
partamento de secado y las purgas obtenidas por las centrffugas de refina
do se reciben en un tanque de 1,500 litros de capacidad para ser devuel-
to al departamento de tachos por medio de una bomba rotativa para mieles

con capacidad de 10 metros ciibicos por hora.
SECADO Y ENVASE

El azGcar refinado himedo que se obtiene de las centrifugas se lleva por
un elevador provisto de cangilones de aéero inoxidable y caja metdlica de
acero y perfiles , con una capacidad de 10 toneladas por hora, a un siste-
ma de secado que comprehde : un tambor presecador cilfndrico horizontal
equipado con calentador de aire, ventilador de aspas y extractor de aire
a la atmbsfera, El vapor que se emplea cn este precalentador tiene una -

presibn de 6 Kg. / cm2.
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Se tiene también un turbo secador vertical marca Bulher de bandeja, provis
to de 10 ventiladores que son accionados por motores eléctricos, marca Bre
guer, de 3.3 H.P. y 1,200 R.P.M.

“Un ciclon para la recuperacién de polvos y dos ventiladores de extraccidn
accionados por un motor marca Breguer de 11 H.P. cada uno,

Una vez que se ha secado el aziicar, se 1leva a 3 tolvas para azidcar refina
da a granel, por medio de un elevador de cangilones de acero inoxidable de
10 toneladas de capacidad.

Se pasa el aziicar por una criba para la separacion de granza, con una capa
cidad de 10 toneladas por hora. La granza se pasa a un tanque fundidor de
1,000 Titros de capacidad. Con una electrobomba de 5 metros ciibicos por ho
ra, semanda segiin su concentracion al tanque fundidor o a los tanques de
depésito de licor.

Con un transportador de banda sinfin se hacen las mezclas de las diferentes
templas, que producen diferentes colores y que tienen que homogeneizarse di
chos colores para pasar las normas establecidas de color, cenizas y humedad.

Una vez que se homogeniza el color, se pasa a una tolva que estd encima de .
la bascula, con capacidad de 4 metros ciibicos. Primero se 1lenan los costa-
les y finalmente se pesa en una bdscula, marca Chapuis, con capacidad de --
200 sacos por hora, se cosen y se mandan a la bodega para su almacenamiento
por medio de un equipo de transportadores marca Chapuis.
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CAPITULQ 111

NECESIDADES DE AMPLIACION

BALANCE DE SOLIDOS DE CRUDO

DATQS_DE MOLIENDA:

MOLIENDA 155000 TG D,
Extraccién Jugo Mezclado 98.00%

Jugo Desmenuzadora: 21.00°Bx

Jugo Clarificado: 14.00°Bx
Meladura: 60.00 “Bx.

Tons.de Jugo Mezcl.por dfa: 1,470.000

Tons.de Jugo Mezcl.por hora: 61,250

DATOS_ANALITICOS
Molienda 1.500 T.C.D.
MATERIAL PZA.
Meladura 85.00
Templa "A" 80.00
Miel "A" 61.00
Templa "C" 61.00
Miel Final 39.00
Az."A" s/lavar 96.50
Az."A" lavada 98.00
AzGcar "C" 83.00

"Lavados" 76.00

_35-

2,500 T.C.D.
95.00%
21.00 “Bx.
15.00 °Bx.
60.00 °Bx.
2,375.000

98,958

2,500 T.C.D.
PZA.

85.00

80.00

61.00

61.00

39.00

96.50

98.00

83.00

76.00
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M ATERIAL °Bx. . °Bx.
Templa "A" 93.50 93.50
Templa "C" 97.00 97.00
MATERIAL ‘ " DENSIDAD DENSIDAD
Templa "A" 1.4967 1.4967
Templa "C" 1.5326 ' 1.5326

RENDIMIENTO GENERAL

85.00-39.00 x 100 = 77.96 -.
98.00-39.00

77.96 = % de sblidos de meladura a refinerfa.
. 100.00 - 77.96 = 22,04
22.04 = % de s6blidos de meladura a miel final

RENDIMIENTO TEMPLA "A" SIN LAVAR.

80.00 - 61.00 x 100 = 53.52
96.50 - 61.00

53.52 = % de sb6lidos de Templa “A", en aztGcar "A" sin lavar.

L4

. 100.00 - 53.52 = 46.48
46.48 = % de sblidos de Templa "A", en miel "A"

RENDIMIENTO DE AZUCAR SIN LAVAR

96.50 - 76.00 x 100 =93.18
98.00 - 76.00

93.18 = % de sblidos de aztGcar "A" sin lavar, a refineria.
.~ 100.00 - 93,18 =6.82
6.82 = % de sblidos de aztGcar "A" sin lavar, a Lavados de "A"

AZUCAR A REFINERTA % DE TEMPLA "A"

93.18 x 53.52 = 49.87

Templa "A" % de s6lidos en meladura.



MELADURA,

77.96 x 100 = 156.326
49,87

61,00 - 39,00 x 100 = 50.00
83.00 - 39.00

50,00 = % de sblidos en azﬁéar “Cc", % templa "C"

" .. 100.00 - 50.00 = 50.00

50,00= % de sélidos en miel final, % templa "C"

22,04 x 100 = 44.08
50.00

44,08 = % de sblidos en meladura, de templa "C"

MOLIENDA:

Jugo Mezéladg:

Cal Hidratada:
Filtrados Recirculados:
Jugo Alcalizado:

Torta de Cachaza:
Jugo Clarificado:
S6lidos en Jugo Claro:
Sélidos en Meladura:

Meladura a 60° Bx:

1,500 T.C.D.

Tons,/hora

61.250
0.613
6.125

67.988

'1.563

66.425
9.300
9.300

15.500

-»37-

2,500 T.C.D.
Tons/hora

98.953
0.990
9.896
109.844
2.605
107.939
16.086

16.086

26.810



Base:1,500 T,C.D,
156.326 x 9,300 = 15,549 Tons. /hr.
93.50
Base: 2,500 T,.C.D,
156,326 x 16,086 = 26.895 Tons. /hr.
93.50 :
N P " n P 2

Base: 1,500 T.C.D,

15.549 x 24 = 373.176 Tons. °

Base: 2,500 T.C.D,
. 26.895 x 24 = 645.480 Tons.

Slal)
Base: 1,500 T.C.D,

44,08 x 9,300 = 4.226 Tons. /hr.
97.00

Base: 2,500 T.C.D.

44,08 x 16,086 = 7.310 Tons, /hr.
97.00

" n 4
4,226 x 24 = 101.424 Tons.
Base: 2,500 T,C, D.

7.310 x 24 = 175.440 Tons.

-.38 -



BALANCE DE SOLIDOS DE REFINERIA

DATOS ANALITICOS:

MATERIAL PUREZA

Azicar "A" Lavada 98.00
Licor 99.40
Ultima purga de Refineria
( Run Off ) 95.00
Azicar Refinado 99.90
98.00 - 95.00
- x 100 = 61.22
99.90 - 95.00
61.22 = % de s6lidos de azicar "A", para envase.

100.00 - 61.22 = 38.78

38.78 = % de s6lidos de azicar "A", a run off.
95.00 - 39.00
x 100 = 91.95
99.90 - 39.00
91.95 = % de s6lidos de run off, a templa "C"

100.00 - 91.95 = 8.05

8.05 % de sd6lidos de run off, a miel final.

95.00 - 61.00
=—————— 100 = 87740

99.90 - 61.00

-39 -
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87.40 = % de s6lidos de run off, a templa de "A"

100.00 - 87.40 = 12.60
12.60 = % de s61idos de run off, a miel "A"

BALANCE DE SOLIDOS A REFINERIA DE TEMPLA "A"

BASE : 1.500 T.C.D.

15.549 x 53.52 x 93.18 _
100 x 100 = it

7.754 = Tons. de aziicar "A" lavada a refineria por hora.

1.19 x 87.40 x 93.18 _
100 x 100 = .09

.69 = 7% de sélidos de azicar "A" lavada de run off, a envase.

7.754 x 109.69
100

= 8.505

8.505 = Tons. de aziicar / Hr. a refineria considerando recirculacién de run off.

Tons. de aziicar a refineria por hora 8.505
°Bx de aziicar "A" lavada 98,00
°Bx de licor refinado 54.00
8.505 , 9g.00 = 15.435

54.00
15.435 = tons. de licor / Hr., a 54°Bx.

BALANCE DE SOLIDOS A REFINERIA DE TEMPLA "A"

BASE : 2,500 T.C.D.

26.895 x 53.52 x 93.18 _
100 x 100 = 13.412
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13.412 = Tons. de azicar "A" lavada a refineria por hora.

1.19 x 87.40 x 93.18

100 x 100 = 9.69
9.69 = % de sb6lidos de aziicar "A" lavada de run off, a envase.
13.412 x 109.69 _
, 100 = 14,711
14.711 = Tons. de azicar / Hr. a refineria considerando recirculacién de run off.
Tons. de aziicar a refineria por hora 14,711
°Bx de azicar "A" lavada 98.00
°Bx de licor refinado ‘ 54.00

l%ﬁl%%— x 98.00 = 26.698

26.698 = Tons. de licor / Hr.,a 54°Bx.

Aziicar "A" lavada, % templa "A" 49.87

Tons. de azicar / Hr., a refineria considerando
run off, a 1,500 T.C.D. 8.505

Tons. de azicar / Hr., a refineria considerando
run off, a 2,500 T.C.D. 14.711

TEMPLA "A", BASE 1,500 T.C.D.

8.505

39.87 * 100

17.054 Tons. Templa "A" / Hr.

17.054 x 24

]
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TEMPLA "A", BASE 2,500 T.C.D.

M.T1 o 400 = 29.498 Tons. Templa "A" / Hr.
29.498 x 24 = 707.952 Tons. Templa "A" / 24 Hrs.

BASE : 1,500 T.C.D.

Templa "A" Tons. / Hr. sin recirculacion 15.549

Templa "C" Tons. / Hr. sin recirculacion 4.226

%ggggg_ x 100 = 27.179 Templa "C",% de templa "A"

Tons. / Hr. Templa "A" con recirculacion 17.054

17.054 x 27.179
100

- 42 -

= 4.618 Tons. / Hr. de templa "C" con recirculacion.

4.618 x 24 = 110.832 Tons. / 24 Hrs. de templa"C" con recirculacion.

°Bx de templa "C" _ 97.00
. Densidad templa "C" 1.5326
4,618

1810 = 3,013 Lts. de templa "C" / Hr.

3,013 x 24 hrs. = 72,312 Lts. de templa "C" / 24 Hrs.

BASE : 2,500 T.C.D.

Templa "A" Tons. / Hr. sin recirculacién 26.895
Templa "C" Tons. / Hr. sin recirculacion T 7.310
7.310

26.895 x 100 = _EZngg Templa "C", % Templa "A
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Tons. / Hr. de templa "A" con recirculacién 29.498

29.498 130 27.180 . g;glg_ Tons. / Hr. de templa "C"

8.018 x 24 hrs. = }ggifgg Tons. / 24 Hrs. de templa "C" con recirculacién.
°Bx de templa "C" | 97.00

bensidad de templa "C" 1.5326

%%133—6— = 5.232 x 1000 = 5,232 Lts. de te:mpla e / Hr.

5.232 x 24 hrs. = 125,568 Lts. de templa "C" / 24 Hrs.
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RESUMEN
BALANCE DE REFINAD 0

BASE : 1,500 T.C.D.

Tons. de aziicar "A" a refineria por hora 8.505

°gx de licor refinado 54.00
Tons. de licor a 54°Bx por hora 15.435
Tons. de licor a 54°Bx por 24 horas 370.440
pza. de licor refinado 99.40
Pza. de run off a crudo 95.00
pza. de aziicar refinado ) 99.90

Considerando un rendimiento en % de Sacarosa de las templas como sigue :

Templa de 1la. 53.00 %
Templa de 2a. 51.00 %
Templa de 3a. 50.00 %
Templa de 4a. | 49.00 %
CONCLUSION
TIPO DE TONS. °Bx TONS. TONS.,
TEMPLA MATERIAL  TpwmpiA  TEMPLA SAC. AZUCAR
la. Licor 224.535 89.00 199.837 106.020
2a. Purga la. 105.531 89.00 93.923 47.949
3a. Purga 2a. 51.136 90.00 46.022 23.034
4a. Purga 3a. 25.287 91.00 23.011 11.286

—

TOTAL 188.289

188.289 = Tons. de azicar por dia

188.289

-—TW— = 12.553



12.553 = Rendimiento de zafra para 1,50C T.C.D.

RESUMEN

BALANCE DE

REFINADO

Tons. de azicar "A" a refineria por hora
°Bx de Ticor refinado

Tons. de licor a 54°Bx por hora
Tons..de licor a 54°Bx por 24 horas

Pza. de ]icor refinado

Pza. de run off a crudo

Pza. de azicar refinado

14.711
54.00
26.698
640.752
99.40
95.00
99.90

- 45 -

Considerando un rendimiento en % de Sacarosa de las templas como sigue :

CONCLUSION

TIPO DE TONS.
TEMPLA MATERTAL —rewpin,
la. Licor' 386.838
2a. Purga la. 181.626
3a. Purga 2a. 88.008
4a. Purga 3a. 43.521

324.037 = Tons. de aziicar por dia

324.037

2.500 = 12.961

°Bx TONS.
TEMPLA SAC.
89.00 343.930°
89.00 161.647
90.00 79.207

91.00 39.604

TOTAL

12.961 = Rendimiento de zafra para 2,500 T.C.D,

TONS.
AZUCAR.
182.465

82.523

39.643

19.406

324.037
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BAIANCE TERMICO DEL PRE-CALENTADOR PARA JUGO

MEZCIADO.

BASE: 1,500 T.C.D.

CARACTERISTICAS:

Superficie Calorffica total
No. de Tubos del Calentador
Didmetro exterior de los tubos
Espesor de los tubos

No. de pasos

No. de tubos por paso

Area interior de los tubos
Temp. del jugo a la entrada
Temp. del jugo a la salida
Peso del jugo

Densidad del jugo ( 14 °Bx)

Velocidad dé flujo

75 m?
144

38 mm,
1.6 mm.
12

12

962 mm?
20°C
45° C
61,250 Kg/hr.
1.057

1,395 m/seq.

0.0

Calor especfifico del jugo
Calor latente de vaporizaciéna 110°C 529 Kcal /Kg.
Coeficiente de transferencia de calor 0.95

Temp. del vapor de alimentacién 110°C



VAPOR NECESARIO PARA EL PRE-CALENTADOR

Calor = WC pat.
Calor = 61,250 x 0.90 (43 - 20) = 1,378,125 Kcal/hr.

Vapor =1,378,125 = 2,742 Kg/hr.
529 x 0.95

=47y -

2.742 Kg/hr. Cantidad de vapor que se necesita en el pre-calentador para

elevar la temperatura del jugo en 20° C.

NQ'I_A_; Se considera que este calentador funciona en condiciones normales

con vapor que proviene del pre-evaporador.

N 0] ALEN P RI

CARACTERISTICAS:

Superficie calorifica total

- No. de Tubos del Calentador
Didmetro exterior de los tubos
Espesor de los tubos

No. de pasos

No. de tubos por paso

Area interior de cada tubo

Temp. del jugo a la entrada

75 m

144
36 mm.
1.6 mm.
12
12

962 mm.2
40 9 C.
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Temp. del jugo a la salida ' 80°C

Peso del jugo o : 67,988 Kg/hr.
Densidad del jugo a 14 °Bx. 1,057
Velocidad de flujo 1,395 m/seq.
Calor especifico del jugo 0.90 Kcal /Kg °C
Calor latente de vaporizaci6éna 110°C 529 Kcal/Kg.
_Coeficiente de transferencia de calor 0.95
) Temp. del vapor de alimentaci6n | - 110°C

‘\CALCULO DE VAPOR NECESARIO PARA EL CALENTADOR PRIMARIO

Q = 67,988 X 0.90 (80 - 40) = 2,447,568 Kcal/hr.

Vapor— 2,447,568 =4,870Kg/hr
529 X 0 90

4,870 Kg/hr. Cantidad de vapor que se necesita en el calentador
primario para elevar la temperatura del jugo alcaliza
do en 20 °C .

NOTA: 1 a operaci6n de este calentador es con vapor del
pre-evaporador. |

BALANCE TERMICO DEL CALENTADOR SECUNDARIO
PARA JUGO AICALIZADO.,

BASE: 1,500 T.C.D.

CARACTERISTICAS:

Superficie calorffica total 75 m

No. de Tubos del calentador 144
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Didmetro exterior de los tubos 36 mm.

. Espesor de los tubos 1.6 mm
No. de pasos ” 12
No. de Tubos por paso : 12
Area interior de cada tubo 962 mm?
Temp. del jugo a la entrada ) 80°C
Temp. del jugo a la salida 103°C
Peso del jugo : ' 67,988 kg/hr.
Densidad del jugo a 140 Bx 1.057
Velocidad de_l flujo : 1,395 m/seg.
Calor especffico del jugo 0.90 Kcal/Kg °C
Calor latente de vaporizaciéna 120° C ' 526.8 Kcal/Kg
Coeficiente de transferencia de calor 0.95
Temp. del vapor de escape 120°C

CALCULO DEL VAPOR UTILIZADO EN EL CALENTADOR
SECUNDARIO,

Q = 67,988 X 0.90 (103 - 80 ) = 1,407, 352 Kcal/hr

Vapor = 1,407,352 = 2,812 Kg/hr
596.8X0.95 — —

2,812 Kg/hr. Cantidad de vapor que se necesita en el calentador
secundario para elevar la temp. del jugo alcalizado
en23°C,

NOTA: En el calentamiento secundario se emplea vapor de

escape, que proviene del evaporador.
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BALANCE TERMICO DEL EVAPORADOR QUINTUPLE
EFECTO.

BASE; 1,500 T.C.D,

CARACTERISTICAS:

Superficie calorffica total 2,020 m2

Peso del jugo clarificado : 66,425 Kg/hr.

Temp. del jugo clarificado 92.0°C

° px del jugo clarificado i 14.0

° Bx, de la meladura aprox. 60.0

Calor latente de vaporizaci6éna 120 °C 526.8 Kcal/Kg

Chlor especifico del jugo clarificado 0.91 Kcal/Kgm°C

Temp. vapor de escape 7 120°C

Pre-evaporador: Temp. Calandria _ 120.0°C
Temp. Ebullicién 110.2°C
Temp. Evaporacién ' 110.0°C

Sequndo efecto: Temp. Calandria 110.0° G
Temp. Ebullicién - 104.3° .C
Temp. Evaporacién 104.0°C

Tercer efecto: Temp, Calandria 104.0°C
Temp. Ebullici6n 94,5°C

Temp. Evaporacién 94.0°C
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Cuarto efecto: Temp. Calandria 94.0°C
Temp. Ebullicién 81.3°C
Temp. Evaroracién 80.3°C
Quinto efecto; Temp. Calandria 80.3°C
Temp. Ebullici6n 552 €
Temp. Evaporacibn 51.6°C

Calculos:

Calor necesario para llevar el jugo clarificado a ebullicién en el pre-
evaporador.

Q = WCpAt.

Q = 66,425 x 0.91 (110.2 -92.0) =1,100,131 Kcal/hr

Vapor = 1,100

i

2,088 Kg/hr

Se tiene una alimentacién de 17,260 Kg/hr de vapor para el pre-eva -
porador.

Q alimentacién = 17,260 x 526.8 - 9, 092,568 Kcal/hr.

9,092,568 - 1,100,131 = 7,992,437 Kcal/hr.

7,992,437 Kial Calor para evaporacibdn.
r.

7,992,437 =15,109 Kg/hr de evaporaci6n
529




Evaporacién en el pre-evaporador 15,109 Kg/hr.
Vapor utilizado en el pre- calentador 2,742 Kg/tr
Vapor utilizado en el calentador primario 4,870 Kg/hr

Vapor disponible que pasa a el 2° efecto.
Vapor = 15,109 - ( 2,742 + 4,870 ) = 7,497 Kg/hr.

'Q =7,497 x 529 = 3,965,913 Kcal/hr. calor disponible para el 2°

efecto.
Cantidad de jugo que entra al pre-evaporador 66,425 Kg/hr.
Cantidad de jugo evaporado 15,109 Kg/hr.

Total 51,316 Kg/hr.
51,316 Kg/hr.Cantidad de jugo que pasa el 2° Efecto.

° Bx. del jugo = 9.300 Ton./hr. X 100 _ 18.12
51,316 Ton./hr

CAILCULO DE EVAPORACION EN EIL SEGUNDO
EFECTO.

.52 <

Calor disponible en el 2° efecto 3,965,913 Kcal/hr

m&s flash: 51,316 x 0.88 (110.2 - 104.3 ) = 266,433 Kcal/hr
Calor total que se tiene en el 2° efecto:

QIT =3,965,913 + 266,433 = 4,23.2, 346 Kcal/hr.

Calor latente de vaporizacién a 104 ° C = 536.5 Kcal/Kg

Vapor = 4,232,346 =7,889 Kg/hr que pasa a el 3er. efecto.

536.5
Cantidad de jugo que se tiene en el 20. efecto. 51,316 Kg/hr
Cantidad de jugo evaporado . 7,889 Kg/hr

Total 43,427 Kg/hr



43,427 Kg/hr cantidad de jugo que pasa al 3er. efecto

° Bx del jugo =9.300 Ton/hr X 100 = 21.42
43.427 Ton./hr

CALCULO DE EVAPORACIONENELTERCER
EFECTO

53 -

Calor disponible en el 3er. efecto , 4,232,346 Kcal/hr.,

mas.ﬂash: 43,427 x 0.88 (104.3 - 94.5 ) = 374,514 Kcal/hr.
Calor total que se tiene en el 3er. efecto.

QT =4,232,346 + 374,514 = 4,606,860 Kcal/hr

C=lor latente de vaporizacién a 94 ° C = 542 Kcal/nr

Vapor = 4,606,860 -+ 8,500 Kg/hr que pasa a el 4o. efecto.

542
Cantidad de jugo que se tiene en el 3er. efecto 43,427 Kg/hr
Cantidad de jugo evaporado 8,500 Kg/hr

Total 34,927 Kg/hr

34,927 Kg/hr cantidad de jugo que pasa al 4o. efecto.

° Bx. del jugo = 9.300 Ton/hr X 100 = 26.63
34.927 Ton./hr

CALCULO DE EVAPORACION EN EL CUARTO
EFECTO.

Calor disponible en el 4o0. efecto 4,606,860 Kcal/hr.

m&s flash: 34,927 X 0.88 ( 94.5 - 81.3 ) = 405,712 Kcal/hr,
Calor total que se tiene en el 40. efecto. -

éT = 4,606,860 + 405,712 = 5,012,572 Kcal/hr,
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Calor latente de vaporizacién a 80.3 ° C = 550 Kcal/kg

Vapor = 5,012,572 =9,114 Kg/hr que pasa a el 50. efecto

550
Cantidad de jugo que se tiene en el 40. efecto 34,927 Kg/hr
Cantidad de jugo evaporado 9,114 Kg/hr

Total 25,813 Kg/hr

25,813 Kg/hr cantidad de jugo que pasa al 5o0. efecto

° Bx del jugo =9.300X 100 = 36.03

25.813
CAICULO DE EVAPORACION EN EL QUINTO
EEEGCEQ,
Calor disponible en el 5o. efecto 5,012,572 Kcal/hr.

mas flash: 25,813 X 0.88( 81.3 - 55.2 ) = 592,873 Kcal./hr
Calor total que se tiene en el 5o. efecto.

Qr =5,012,572 + 592,873 =5, 605,445 Kcal. /hr

Celor latente de vaporizaciéna 51.6 ° C = 567.3 Kcal./kg.

Vapor = 5,605,445 =9,881 Kg/hr que se va a el condensador.

567.3
Cantidad de jugo que se tiene en el 50. efecto 25,813 Kg/hr
Cantidad de jugo evaporado C 9,881 Kg/hr

Total 15,932 Kg/hr

15,932 Kg/hr Cantidad de meladura que/se obtiene del evaporador -

( Quintuple efecto ).

°Bx de la meladura =9.300X 100 =58.37
15.932 { TRE T




Rendimiento de vapor:

__55..

66,425 - 15,932 = 50,493 Kg/hr de evaporacién vapor que entra a

el pre-evaporador:

17,260 Kg/hr.

17,260

vapor.

Rendimiento; 50,493 = 2.925 Kg _de agua evaporada por kg de

BAIANCE .TERMICO EN TEMPLAS DE "A"

Material °Bx
Meladura 60
Semilla ) 85
Miel "A" 60
Runoff 55
lavados 60

Total Material

‘Templa "A"  93.5

Temp. de ebullici6n a 90° Bx = 65.3°C

Calor necesario para elevar la temperatura de los

de ebullicién en las templas.

Q = WCPpAt .

Temp. (°C) Tons. de Mat. Tons. de S6lidos
en 24 Hrs. en 24 hrs.
45 372.000 223.200
20 76.035 64.630
45 117.280 70.368
45 21.318 11.%25
45 21.282_.’ 12.769
Te07.915
409.296 382,692

materiales a punto



M eladura: 372.000X 0.90 ( 65.3 - 45.0) = 6,796,440 Kcal/24 hrs.

Semilla; 76.035 X 0,90 ( 65.3 - 20.0) = 3,099,947 Kcal/24 hrs.

Miel "A" : 117.280 X 0.90 ( 65.3 - 45.0) = 2,142,706 Kcal/24 hrs.

RunOff : 21.318X 0.90 ( 65.3 - 45.0) = 389,480 Kcal/24 hrs.

388, 822 Kcal/24 hrs.

lavados: 21.282 X 0.90( 65.3 - 45.0)
Total 12,817,395 Kcal/24 hrs.

QroTaL = 12,817,395 Kcal/24 hrs.

——

Vvapor = 12,817,395 = 24,331 Kg de vapor/24 hrs.
526.8 ’

Evaporacién que se lleva a cabo en el proceso:

607,915 - 409,296 = 198, 619kg de material evaporado en 24 hrs.

Vapor = 198,€19 X 567.3 _ 213,888 Kg,/24 hrs.
526.8

Total de vapor para cocinado de templas "A" en 24 hrs.

24,331 + 213,888 = 238,219 Kg. de vapor en 24 hrs.

238,219 =2,926 Kg. de vapor/hr, para templas de "A"
24 Hrs. :

o

Rendimiento: —8‘—6%-- =1.199 kg. de vapor/kg. de agua evapora-

o

38
9

X

da en tachos de "A",
Consumo de vapor para tachos de "A" por concepto de "Escobas", a -
una presisdn de 6 kg./cmz.

Tiempo promedic por "Escoba" de terapla "A" = 5 min,

Considerando un tubo de 7¢ mm de difmetwo interno y una presitbn de

6 1'.(3./cm2, se tiene un gasto de vapor = 33, 04kg/min. por lo tanto se

tiene:

56~
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33.04 X 5 = 165.2 Kg de vapor utilizado por "Escobas" en tcmplas de
"All .
Capacidad de trabajo del tacho para templas de "A" = 49,900 Tons.

Templas de "A" en 24 hrs.: 409.296 =8.20
49,900

Vapor necesario para "Escobas" en 24 hrs.

8.20 X 165.2 = 1,355 kg. de vapor /24 hrs.

12, 355 = 56.46 Kg. de vapor/hr. para "Escobas" en templas de "A".
4Hrs. :

NOTA:
Para las "Escobas"de los tachos de templas de "A" se utiliza vapor
a una presi6n de 6 Kg/cm2 que se logra por medio de una estacibn -

reductora.
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BALANCE TERMICO

EN

TEMPLAS DE " C "

BASE : 1,500T.C.D.

Templas " C " 110.832 Ton,./24 hrs.
Templa " C " 4.618 Ton. /hr.
Templa " GC " 97'.0 °Bx.

°Bx. Pza. Temp.
Miel "A " 60.0 61.0 45.0 °C

Temperatura de ebullicién de la templa " C " a 90.0 °Bx. = 68.0 °C

NOTA
Se considera la composicién de la templa de " C " a base de miel " A"
unicamente.

Sélidos en la templa “ C " : 110.832x 97 _
100

107.507 Ton, de s6lidos

107.507 Ton. de sblidos en 24 horas.

Tons. de miel " A " a 60.0 °Bx. requeridas para producirc templas d¢ =

" C " en 24 horas.
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107.507x100 _ y79 178 Tons. de micl " A ™ a 60.0 °Bx.
60.0

Cz;ntidad de miel- " A" que se evapora :

175;.178 -110.832 = §__§__.3__4__(_3_Tons. de miel " A " que se evaporan en
24 horas.

Calor necesario para elevar la miel * A" a su punto de ebullicién :

Q. =179.178 x 0.90 (68.0 -45.0) = 3,708,985 Kcal
24 hrs.

Calor latente de vaporizacién a 120 °C - 526.8 Kcal/Kg.
Cantidad de vapor necesarié para llevar a ebullicién la miel " A"

Vapor _3,708,985 _ 7 040 Kg de vapor/24 hrs.
526.8
Calor patente de vaporizacién a 51.6 °C =567.3 Kcal
Kg
cantidad de vapor necesario para evaporar toda la miel * A" :

vapor __68,346 x 567..3 - 73,600 Kg/24 hrs
526.8

Vapor total requerido en la cvaporacién de templas de ".C " en 24 hrs.

73,600 + 7,040 = 80,640 Kg/24 hrs. de vapor.

Rendimiento_80,640 _ 1.180 Kg. de vapor/Kg. de agua evaporada
68,346

Gasto total de vapor para cocinado de templas " C " por 24 hrs. =

80,640 Kg.
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Ll 3,360 Kg./hr. de vapor para cocinado de templas " C ".

24 hrs.

Consumo de vapor de 6 Kg,/cm.2 en el tacho de templas de " C " por
concepto de " Escobas ".

Tiempo promedio por " Escoba " de cada templa " C " =5 min. Con
siderando un tubo de 78 mm. de didmetro interno y una prcsién de b
6 Kg./cm? . se tiene un gasto de vapor = 33.04 Kg./min. por lo tan-

to sc tiene.

33.04 x 5 =165.2 Kg. d_e vapor utilizado para " Escobas " en el ta-

cho de templas de " C ".

Capacidad de trabajo del tacho de templas " C " =45.978 Ton. Tem

plasde " C " en 24 horas : 110.832 _
45.978

2.41

Vapor necesario para " Escobas " en 24 horas :

2.41 x 165.2 = 398.1 Kg./24 hrs. de vapor

398.1 + 24 = f:l__(_Si_EB__gKg./hr. ae vapor para " Escobas " de Tachos de
DG HE

NOTA

P ara las " Escobas " de los tachos de templas de " C " se utiliza va
por a una presién de 6 Kg./cm2 que se logra por medio de una esta -

cién reductora.
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BAIANCB TERMICO DE REFTINERIA

CONSUMO DE VAPOR PARA CALENTAMIENTO DI FUNDIDO

Peso de fundido 15,435 Kg/hr.
Densidad ( 54 ° Bx ) 1.2552
Volumen . 12,297 1Lts/hr.
Temp. del fundido 50°C

Temp. de Clarificacién ) . 95 °C

Calor latente en vapor de ( 6 kg/t::m2 ) 500,4 Kcal/kg
Calor especifico del fundido 0.80
Coeficiente de Transfzrencia de calor 0.95

Calculo de vapor requerido para elevar la tem’
peratura del fundido, a clarificaci6tn.

Q = W Cpat

Q = 15,435 X 0.80 ( 95 - 50 ) = 555, 660 Kcal/kg

Vapor = 555,660 =1,169 Kg/hr.
500.4 x 0.95

NOTA:

Se esta considerando el calentamiento general de refineria, inclu-

yendo los clarificadores, con vapor de 6 kc_;/cm2 .



BALANCE TERMICO DE TACHOS DE REFINADO ¥ TEMPLAS

DE REFINADO.

Categoria de templa Material para templa ° Bx Templa Tons. Templa ° Bx Material Tons. Mat. Temp. ¢S

la Licor 89.0 224.535 54.0 370.062 60.0

2a Sirope de 1la. 89.0 105.531 ©65.0 144.496 60.0

3 Sirope de 2a. 90.0 51.136 65.0 70.804 60.0

42 Sirope de 2a. 01.0 _25.287 _ 60.0 38,352 60.0
Total 406.489 623.721

Temp, de ebullicién promedio a 85°Bx =64.6°C

Vapor necesario para elevar lc;s materiales de alimentaciénmsu punto de ebullicién en el cocinado
de las templas respectivas.

O = 622.721 X 0.80 ( 64.6 - 60.0 ) = 2,295,293 Kcal/kg.

Vapor = 2,295,293 = 4,357 Kg/24 hrs.

—_—r o

526.8
Evaporacidn en 24 hrs.

623,721 - 406,489 = 217,232 kgs.

- 279 -



Vapor para cocinado de templas de refino en 24 hrs.

Vapor = 217,232 X 567.3 = 233,933 kgs.
526.8

Vapor total = 4,357 + 233,933 = 238,290 kg. para cocinado de tem-
plas de refino en 24 hrs.,

238,290 =9,929 Kg de vapor/hr. para templas de refino.
24 hrs. :

Rendimiento = 238,290 = 1.097 kg. de vapor por kg de agua evapo-
217,232

rada en tachos de refino.

Consumo de vapor por concepto de "Escobas" para tachos de refino:
Tiempo promedio por "Escoba" en tachos de refino = 5 min.

Gasto de vapor en un tubo de 78 mm de didmetro interno y una pre --—

si6n de 6 kg./cm? = 33,04 kg./min.

|

33.04 X5 n;in. = 165.2 kg. de vapor por "Escoba" en templas de re
finado.

Capacidad de trabajo de los tachos de refino = 44 .333 tons.
Namero de templas de refino en 24 hrs:

406.489. 9,17
44,333

Vapor para "Escobas’en templas de refino en 24 hrs;

9.17 X 165.2 = 1,515 Kg/24 hrs.

24 Hrs.

para tachos de refino.

_53-
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SECADOR DE AZUCAR

Se considera un gasto de 3.2 kg. de vapor de 6 kg./cm2 para se-
car 100 kg. de aztcar. ( E. HUGOT ).

Azticar producida promedio en 24 hrs.: 188,289 kg.

Vapor que se utiliza en secar la produccién de azGcar.

188,289 ¥ 3.2 - 6,025 kg. de vapor en 24 hrs.

100
Por lo tanto 6,025 =251 kg. vapor/hr para el secador de aztcar.
24 hrs,

BALANCE TERMICO EN CALDERAS:

TANQUE DEAREADOR

BASE: 1.

Calentamiento de agua en tanque deareador.

Temp. de entrada 80°C

Temp. de salida 100 °C

Temp. vapor de escape ' 120 °C
Alimentacién de agua 54,000 Kg/hr.

Comsumo de vapor en el tanque deareador.
Q =54,000Xx1.0( 100 - 80 )= 1,080,000 Kcal/hr.

Vapor =_1,080,000 = 2,563 Kg/hr de vapor de escape para el tanque
526.8 ¥0.80

dearcador.
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Calentamiento de Petroleo:

Consumo de petroleo prom. por ton. de cana 25 Itsi

1,500 Ton. X 25 Lts./ton. = 37,500 Lts. de petroleo por dfa.

Temp. de entrada ; . 20°C
Temp. de salida . 90°C
Calor latente en vapor de 6 kg/cm2 500.4 Kcal/kg
Densidad ; 0.9867
Peso del petroleo : 37,000 Kg/dfa

Consumo de vapor:
Q = 37,000X% 0.70 ( 90 - 20 ) =1,813,000 Kcal/hr,

Vapor = 1,813,000 = 3, 623 Kg. de vapor en 24 hrs,
500.4

Por lo tanto 3,623 =151 Kg. de vapor/hr. para el calentamiento
24 hrs.

del petrélco.

BALANCE TERMICO DE LA PLANTA DE TRATAMIENTO
DC AGUA PARA CALDERAS, )

Considerando que el 20% del agua alimantada a calderas pasa a
la planta de tratamiento, se tienc:
54,000 Kg/hr X (.20 = 10,800 Kg/hr

10, 800 ¥g/hr X 24 hrs == 259,200 Kg. de agua /dfa
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Alimentacién 259,200 Kg. de agua /dfa

Temp. del agua a la entrada 20°C

Temp. del agua a la salida \ 80°C

Presi6bn del vapor empleado 6 Kg. /cm2 :
2

Calor latente en vapor de 6 Kg/cm 500.4 Kcal/kg.
Q =259,200X 1.0 (80 -20)=15,552,000 Kcal/dfa

Vapor = 15,552,000 = 31,079 Kg. de vapor /dfa
500.4

Por lo tanto 31,079 = 1,295 Kg. de vapor /hr,- para la planta de
' 24 hrs,

tratamicnto de agua para calderas.

CONSUMQ_DE_VAPOR EN

Vapor de 1 kg/cm2 y 120 ° C (escape ):

Calentador secundario 2,812 Kg/hr.
Evaporador 17,260 Kg/hr.
Tachos de “A" 9,926 kg/hr.
Tachos de "C" 3,360 Kg/hr.
Tachos de refino 9,929 Kg/hr.

:—_Ziérgg:ég/hr‘
Suma 45,850 Kg/hr

Tanque dearcador

% de peraidas . 917 Kg/hr.

Total 46,767 Kg/hr



Vapor de 6 kg/cm2 o
Escobas en tachos de "A"
Escobas en tachos de "C"
Refinerfa (fundido)
Escobas en tachos de refino
_ Secador de azficar
Calentamiento de éetroleo

Planta tratamiento de agua

Suma

2% de pérdidas

Total

CONSUMO DE VAPOR TOTAL EN FABRICA:

46,767 + 3,062.21 = 49,829.2 Kg/hr
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56.46 Kg/hr
16.59 Kg/hr
1,169.00 Kg/hr
63.12 Kg/hr
251.00

151.00 Kg/hr

1,295.00 Kg/r

3,002.17 Kg/hr

__60.04

3,062.21




BALANCE TERMICO DEL

PRE-CALENTADOR PARA JUGO MEZCLADO. BASE : 2,500T. C. D.

CARACTERISTICAS :

Superficie calorifica total
N° de tubos del calentador
Diémetro exterior de los tubos
Espesor de los tubos

N° de pasos

N° de tubos por paso

Area iqterior de los tubos
Temp. del jugo a la entrada
Temp. del jugo a la salida
Peso del jugo

Densidad del jugo ( 15 °Bx )
Velocidad de flujo

Caldr especifico del jugo

Calor latente en vapor de 110 °C

Coeficiente de transferencia de calor

Temp. vapor’de alimentacién

150 m2
288
38 mm
1,6 mm
12
24
962 mm?
20 °C
45 °C
98,953 kg/hr.
1,061
1.263 m/seg.
0.90

529 Kcal
Kg

0.95

110 °C

- 68 -
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VAPOR NECESARIO PARA LI PRE-CALENTADOR.

Q =W CpAt

Q =98,953 x 0.90 ( 45-20 ) = 2,226, 442 Kcal/hr.

Vapor 242282492 _ 4 430 Kg/hr.

529 x 0.95
4,430 Kg/hr. Cantidad de vapor que se necesita en el pre-

calentador para elevar la temperatura del jugo
mezclado 20 °C.
NOTA : Se considera que este calentador funciona en condiciones nor
[=——=-

malcs con vapor que proviene del pre~evaporador.

BAIANCE TERMICO

DEL CALENTADOR PRIMARIO DE JUGO ALCALIZADO BASE: 2,500 T. C. D.

CARACTERISTICAS :

Superﬁgie calorifica total 75 m2
N° de tubos’del calentador : 144
Didmetro exterior de los tubos 36 mm
Espesor de los tubos 1.6 mm
N° de pasos 12

N° de tubos por paso 24

Area interior de los tubos - 962 mm?
Temp. del jugo a la entrada 40 °C

Temp. del jugo a la salida 80 °C
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Peso del jugo 109,839 kg/iu.

Velocidad de flujo 1.263 m/Seg.
Calor especifico del. jugo ' 0.90

. ' Keal
Calor latente en vapor de 110 °C 529 Kg.
Coeficiente de transferencia de calor ; 0.95
Temp. vapor de alimentacién 110 °C

Vapor necesario para el calentador primario ;

Q =109.839 x 0.90 ( 80-40) =3,954.204 Kcal/hr.

Vapor 3,954,201 _ g ,868 Kg/hr.
529 x 0.95
7,868 Kg/hr. Cantidad de vapor que se necesita en el calen-

tador primario para elevar la temperatura del jucc
alcalizado 40 °C.
NOTA: Se considera que este calentador funciona en condiciones nor=

malcs con vapor que proviene del pre-evaporador.



BALANCE TERMICO DEL
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CALENTADOR SECUNDARIO DE JUGO ALCALIZADO. BASE : 2,500 T.C.D.

CARACTERISTICAS :

Superficie calorifica total

N° de tubos del calentador
Diémetro exterior de los tubos
Espesor de los tubos

N° de pasos

N° de tubos por paso

Area interior de los tubos

Temp. del jugo a la entrada
Temp. del jugo a la salida

Peso del jugo

Velocidad de flujo

Calor especifico del jugo

Calor latente en vapor de 120 °C
Coeficiente de transfcrencia de calor

Temp. del vapor de escape ( alimentacién )

150 m?2

288

36 mm

1.6 mm

12

24

962 mm?2

80 °C

103 °C

109.. 839 Kg/hr.
1.263 m/seg.

0.90

-~ 526. BK¢

0.95

120 °C
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Q =109,839 x 0.90 (103 - 80) =2,273.667 Kcal/hr.

Vapor =—2:273:667 __ 4 594 Kg/hr.
526.8 x 0.95
4,524 Kg/hr. Cantidad de vapor que se necesita en el calenta-
dor secundario para elevar la temp. del jugo alca
lizado 23 °C.
_I}I__Q_LI_A : Para el calentador secundario se emplea vapor de escape.

BALANCE TERMICO DEL

EVAPORADOR " CUADRUPLE EFECTO ™ BASE : 2,500 T. C. D.

CARACTERISTICAS :

Superficie calorifica total

Jugo clarificado 107.234 Kg/hr.
Temp. del jugo claro - 92.0 °C’

°Bx del jugo claro 15.0

°Bx de la meladura aprox. 160.0

Temé. vapor de alimentacién ( escape ) 120.0 °C

Calor latente en vapor de 120.0 °C 526.3 Kcal/Kg.

DISTRIBUCION DE TEMPERATURAS :

Pre-evaporador : Temp.calandria 120.0 °C

Temp. ebullicién 110.2 °C
Temp. evaporacibn 110,0 <C

2° Efecto : Temp. calandria 110.0°C



Temp. ebullicién 101.6 °C
Temp. evaporacion 101.0 °C
3er. Efecto : Temp. calandria 101,0 °C
Temp. ebullicién - 87.2°C
Temp. evaporacién 86.0 °C
4° Efecto : Temp. calandria 86.0 °C
Temp. ebullicién : 55.5 °C
Temp. evaporacién 52.0 °C

PRE-EVAPORADOR :

Calor requerido para elevar el jugo a punto de ebullicién,
Q =107.234x 0.91 (110.2-92.0) =1,776.010 Kcal/hr.

Vapor SLa A6 010 3,371 Kg/hr.

526.8

Alimentaci6n total de vapor a el pre-evaporador : 30,965 Kg
hr.

Q =30,965 x 526.8 = 16,312,362 Kcal/hr.

CALOR PARA LA EVAPORACION :

16,312,362 — 1,776.010 = 14,536,352 Kcal
hr.

Evaporacibn -14,536,352 _ 27,479 Kg/hr.
529
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Evaporacién en el pre-evaporador 27,479 Kg/hr.
Vapor utilizado en el pre-calentador 4,430 "
Vapor utilizado en el calentador primario 7,868 "

27,479 - (4,430 +7,868) = 15,181 Kg/hr.

15,181 Kg/hr. vapor disponible que pasa a el 2°efecto

= 7al=

15,181 x 529 = 8,030,749 Kcal/hr. calor que se utiliza en el 2°efecto |

Jugo que entra al pre-evaporador 107,234 Kg/hr.
Evaporacién en el pre—-evapérador - 27,479 Kg/hr.

Jugo que pasa al 2° efecto = 79,755 Kg/hr.

°Bx ~16.056x 100 = 20.17 Bx del jugo después del pre-evaporador.

79,755 TR

CALCULO DE EVAPORACION EN EL SEGUNDO EFECTO:

Calor de que se dispone enel 2°%fecte—~ 8,030,749 Kcal mas flash :
hr
Q=79,755x 0.88 (110.2 - 101,6 ) = 603,586 Kcal
hr

Calor total que se tiene en el 2° efecto :

8,030,749 + 603,586 = 8,634,335 Kcal '
hr.

El cual produce una cvaporacién que pasa a su vez al 3er. efecto de :

L 6:‘3‘83-3:‘3—: 16,049 Kg/hr.



Jugo que cntra a el 2° efecto 79,755 Kg/hr.
Evaporacién cen el 2°%fecto -~ 16,049 "

Jugo que pasa a el 3er efecto 63,706 "

°Bx }1_6,(;_8_;}62_1(2_(1 =25.25 Bx del jugo que se ol?tiene del 2° efecto

Calor que se tiene en el 3er. efecto —— 8,634.335 Kcal mas flash :
hr
Q =63,706x 0.88 ( 101.6 - 87.2) = 807,282 Kcal
-hr
Calor total que se tienc en el 3er. efecto :

8,634,335 + 807,282 = 9,441.617 Kcal
hr.

El cual produce una evaporacién que pasa a su vez al 4° efecto de :

9,441.617 _ 17,261 Kg/hr.

547
Jugo que entra en el 3er. efecto 63,706 Kg/hr.
Evaporacién en el 3er. efecto —_}_1__,_2‘2 2
Jugo que pasa a el 4° efecto 46,445 "

°Bx = 16,086 x 100 _ 34 63 By del jugo que se obtiene del 3er efecto.

46,445 e

CALCULO DL EVAPORACION EN FL CUZRTO EFPRCTO (ULTINMO )

Calor que sc tiene en el 4° efecto —— 9,441,617 Keal  mas flash @
hr.
Q =46,445 » 0.88 (87.2 - 55.5) = 1,295,630 kcal
br.

Celor total que se ticne en el 4%ciecto @

=75
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9,441.617 + 1,295,630 = 10,737.247 Kcal
hr.

El cual produce una evaporacién que pasa posteriormente a el condensador

de :
10,737,247 _ 18 927 Kg/br.
567.3
jugo que entra a el 4° Efecto . 46,445 Kg/hr.
evaporaci6én en el 4° Efecto -18,927 "

27,518 "
27,518 Kg/hr. Meladura que se obtiene del evaporador " Cuadruple Efec -

to ",

° Bx de la meladura =M =58.46
27,518 e

RESUMEN:

Rendimiento de vapor :

Jugo que se ali.menta al evaporador 107,234 Kg/hr.
Meladura que se obtiene del evaporador - 27,518 "
Evaporacién obtenida ( jugo ) 79,716 "
Vapor que se alimenta al evaporador -~ 30,965 Kg/hr.

Rendimiento =—2af26. _ 5 574
30,965

2.574 Kg. de agua evaporada por kg. de vapor.
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BALANCE TERMICO EN

TEMPLAS DE " A &

BASE : 2,500 T. C. D.

Tons. de Tons. de

Material °Bx Temp. (°C) Material en 24 Hrs. So6lidos en 24 Hrs.
Meladura 60 45 643.440 386.064
Semilla 85 20 134,639 114,443
Miel " A" 60 45 201.680 121,008
.Run Off 55 45 : 36.169 19,893
Lavados 60 45 . 34.212 20.527

Material Total 1,050.140
TEMPLA " A " 93.5 °Bx. 707.952 661.935
Temp. de ebullicién a 90 °Bx = 65.3 °C
Calor necesario para elevar la temp. de los materiales a punto de ebullicién

en la templa. Q = WcpAt

Meladura : 643,440 x 0.90 (65.3 - 45.0) = 11,755.648 K cal
Semilla : 134,639 x 0.90 (65.3 - 20.0) = 5,489.232 "
Miel " A": 201,680 x 0.90 (65.3 -45.0) = 3,684.694 "
Run Off : 36,169 x 0.90 (65.3 -45.0) = 660.807 "
Lavados : 34,212 % 0.90 (65.3 -45.0) = 625.053 "
Total 22,215.434 "

Q total ===t==="=="=
24 hrs.

Vapor %—%}M— = 42,170 Kg de vapor/ 24 hrs.



o e e

Evaporacién en el proceso :

1,050.140 - 707,952 = 342,188 Kg. de material que se evapora en 24 hrs.

Vapor 342,188 x 567.3 _ 364,495 Kg/24 hrs.
526.8

Total de vapor para cocinado de templas " A " en 24 hrs.

42,170 + 368,495 = 410,665 Kg de vapor/24 hrs.

o'+ 410,665 _ 17,111 Kg. de vapor/hr. para templas de " iyt

24 hrs.
Rendimiento =—iﬁ‘—6—@-= 1.200 Kg. de vapor/l(g de agua evaporada en ta-
342.188 cgos de "A T .

Consumo de vapor para tacﬁos de " A " por concepto de " escobas ", a =
una presién de 6 Kg/cmz.

Tiempo promedio por 'éscob; " de templa" A" =5 m.

Considerando un tubo de 78 mm de didmetro interno y una presién de 6 Kg/cm2
se tiene un gasto de vapor = 33,04 Kg/min. por lo Que se tiene :

33.04 x 5 min = 165.2 Kg de vapor utilizado por " escoba " en las tempias -
de" A",

Capacidad de trabajo del tacho para templas de " A " = 49,900 Ton.

Templas de " A" en 24 hrs. : 707.952 _ 14.19
49.900

Vapor necesario para " escobas " en 24 hrs.

14.19 x 165.2 = 2,344 Kg. de vapor/24 hrs.
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2,344 _ 97.67 Kg/hr. de vapor para " escobas " en templas de " A"

24 hrs.
NOTA : Se considera vapor de 6 Kc_;/cm2 para " escobas " de tachos

de n A".

BALANCE TERMICO EN

TEMPLASDE " C "

BASE : 2,500 T. C. D.

Templa " C " 192.432 Ton/24 hrs.
e B
Templa " C " 8.018 Ton/hr. , R
DUIMISA
Templa" C " 97 “Bx
Miel "A " °Bx Pza. Temp.

60.0 61.0 45 °C
Temp, de ebullicién.de la templa " C " a 90.0 °B$c = 68.0 °C
NOTA :
Se considera la composicién de la templa " C " a base de miel " A " uni

camente,
_192.432 % 97
100

Sélidos en la templa " C " = 186.659 Tons.

186.659 Tons. de s6lidos en 24 hrs.
Tons. de miel " A" a 60,0 °Bx yrequeridas para producir templas de " C "
en 24 hrs. :

186.659 x 100 _ 311,098 Tons. de miel “ A"

60.0 T




Cantidad de miel " A " que se evapora :
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311.098 - 192.432 = 118,666 Tons. de miel " A" que se evapora en 24 hrs.

Calor necesario para elevar la miel " A" a su punto de ebullicién :

Q =311.098x 0.90 ( 68.0 - 45.0 )=6,439,728 Kcal
24 hrs.

calor latente en vapor de 120 °C = 526.8 Kcal
Kg

Cantidad de vapor necesario para llevar a ebullicién la miel " A ",

Vapor =-82439:728 _ 15 994 kg. de vapor/24 hrs.
526.8

"Calor latente en vapor de 51.6 °C = 567.3 Kcal
kg

Vapor necesario para evaporar toda la miel " A" :

Vapor = 118,666 x 567.3 _ _ 157,789 Kg de vapor/24 hrs.
526.8

Vapor total para cocinado de templas " C " en 24 hrs. :
12,224 + 127,789 = 140,013 Kg de vapor/24 hrs.

-‘:—1%0‘-1-‘%1—3— = 5,834 Kg de vapor/hr. para tempias de " C "
rse - &

Rendimiento %—%= 1.180 Kg de vapor/Kg de agua evaporada

Consumo de vapor para tachos de " C " por concepto de " escobas
una presi6én de 6 Kg/cmz,

Tiempo promedio por " esccba " de templa " C " =5 min.

a -
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'Considerandé un tubo de 78 min de didmetro interno y una presién de
6 Kg/cmz, se tiene un gasto de vapor = 33.04 Kg/min. por lo que se
tiene : 33.04 x 5 min = 165.2 Kg de vapor que se utiliza por " esco-
ba " en las templas de " C" .
Capacidad de trabajo del tacho para templas de " C " =45,978 Tons.
Templas de " C " en 24 hrs. :M =4,19

45,978

Vapor necesario para " escobas " en 24 hrs. .

4.19 x 165.2 = 692 Kg de vapor/24 hrs.

Gzzh = 28.84 Kg/hr de vapor para " escobas en templas de " C il
ISe

N

NOTA : Se considera vapor de 6 Kg/cmZ para " escobas " en los ta
chos de " C " y esta presién se logra mediante estacién re

ductora.

BALANCE TERMICO DE

REFINERIA :

CONSUMO DE VAPOR PARA CALENTAMIENTO DE FUNDIDO. BASE : 2,500 T.C.D.

Peso de fundido 26,698 Kg/hr.
Densidad ( 54 °Bx ) 1.2552
Volumen 21,270 Lts/hr,
Temp. del fundido 50 °C

Temp. de clarificacién 95 °C

Calor latente en vapor de ( 6 Kg/cmz) 500.4 Kcal/Kg
Calor especifico del fundido 0.80

Coeficiente de transferencia de calor 0.95
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Caélculo de vapor requerido para elevar la temperatura del fundido a clari

ficacién.

Q = WcpAt

Q =26,698x 0.80 (95 -50) =961,128 Kcal/Kg

61,128 _

vapor =261:128 _ 5 423 Kg/tr.

500.4 x 0.95—
NOTA

Se estd considerando al calentamiento general de refineria, incluyendo -

los clarificadores, con vapor de 6 Kg/cmz.

BALANCE TERMICO DE

TACHOS DE REFINADO Y TEMPLAS DE REFINADO :

BASE : 2,500T. C. D.

Categoria Material
de Templa para templa

la. Licor

2a. Sirope la.
3a. Sirope 2a.
4a. Sirope 3a.

Temp. de ebullicién promedio a 85 °Bx = 64.6 °C

Bx
Templa

89.0
89.0
90.90
91.0

Tons
Templa

386.838
181.626
88.008
43.521

°Bx.

Tons.

Material Material

54.0
65.0
65.0
60.0

637.566
248.688
121.857

66.007
_—

Total 699.993 Total 1,074.118

Temp.

6C.0
60.0
60.0
60.0

Vapor necesario para elevar los materiales de alimentacién a su punto de

ebullicién en el cocinado de las templas respectivas.

Q=1,074.118x 0.80 ( 64.6 - 60.0) = 3,952,754 Kcal/Kg.
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Vapor =392 158 _ 3 503 Kg/74 hr.
526.8

Evaporacién en 24 hrs.

1,074,118 - 699,993 = 374,125 Kgs.

374,125 x 567.3
526.8

Vapor = = 402,887 Kgs.

Vapor total = 7,503 + 402,887 = 410,390 Kgs.

Para cocinado de templas de refino en 24 hrs.

. %—2‘—320— 17,100 Kg de vapor/hr. para templas de refino
rse =
Rendimiento ~-410,330 _ 1.097 Kg. de vapor por Kg de agua evaporada en’
374,125 tachos de refino.

Consumo de vapor por concepto de " escobas " para tachos de refino :
Tiempo promedio por " escoba " en tachos de refino = 5 min.
Gasto de vapor en un tubo de 78 mm de didmetro interno y una presién de

6 Kg/cm2 = 33 04 Kg/min 33.04 x 5 min = 165.2 kg de vapor por " escoba "
en templas de refino.

Capacidad de trabajo de los tachos de refino = 44,333 Tons. nGmero de tem
plas de refino en 24 hrs :

699.993
44,333

=15.79

Vapor para " escobas " en templas de refino en 24 hrs.

15.79 x 165.2 = 2,608 Kg/24hrs.

:'.M =108.70 Kg de vapor/hr. utilizado en " escobas " para tachos
24 hrs de refino,



SECADOR DE AZUCAR

-84 -

Se considera un gasto de 3.2 kg de vapor de 6 Kg/cm2 para secar 100 Kg

de azficar (E. HUGOT)
AzGcar producida promedio en 24 hrs : 324,037 Kg.

Vapor que se utiliza en secar la produccién de azlcar.

32—1%‘—3:—2—= 10,369 Kg. de vapor en 24 hrs.

—leo-f—@ = 432 Kg de vaf)or/hr. para el secador de azfcar
rsis. =

BALANCE TERMICO EN

CALDERAS : TANQUE DEAEREADOR.

BASE : 2,500T. C. D.

Calentamiento de agua en tanque deaereador.

Temp. de entrada 80 °C
Temp. de salida 100 °C
Temp. de vapor de escape 120 °C
Alimentacién de agua 90,000 Kg/hr.

Consumo de vapor en el tanque deaereador,

Q =90,000x 1.0 (100 - 80 ) = 1,800.000 Kcal/hr.

Vapor =-L:800.000

526.8 x 0.80 deaereador

=4,271 Kg/hr. de vapor de escape para el tanque
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CALENTAMIENTO DE PETROLEO :

Consumo de petréleo prom. por ton. de caifia 25 Lts.

2,500 Tons. x 25 Lts/Ton = 62,500 Lts. de petr6leo por dia
Temp. de entrada 20 °C

Temp. de salida 90 °C

Calor latente en vapor de 6 Kg/cm2 500.4 Kcal/Kg
Densidad 0.9867

Peso del petréleo 61.669 Kg/hr.

.CONSUMO DE VAPOR :

Q =61,669 x0.70 (90-20) =3,021,781 Kcal/hr.

Vapor =§‘—g—§é%l- = 6,039 Kg de vapor en 24 hrs.

-"--i‘oa—g = 252 Kg de vapor/hr. para el calentamiento del petr6leo
24 hrs. ~—

BALANCE TERMICO DE

LA PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA PARA CALDERAS. BASE : 2,500 T.C.D.

Considerando que el 20 % del agua alimentada a calderas pasa a la planta
de tratamiento, se tiene :
90,000 Kg/hr x 0.20 = 18,000 Kg/hr. x 24 hrs = 432,000 Kg de agua/4¢,

Alimentacién 432,000 Kg de agua/g¢a-



Temp. del agua a la entrada 20 °C
Temp. del agua a la salida 80 °C
Presi6n del vapor empleado 6 Kg/cmz
Calor latente en vapor de 6 Kg/cm? 500.4 Kcal

Q =432,000x 1.0 ( 80 - 20 ) =25,920,000 Kcal/dfa

Vapor =254920,000 _ 53 798 Kg de vapor/dfa
500.4
., 51,798

24 hrs.,
; para calderas

Kg
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= 2,158 Kg de vapor/hr. para la planta de tratamiento de agua

RESUMEN DE CONSUMO DE VAPOR EN FABRICA. BASE : 2,500 T. C. D.

Vapor de 1 Kg/cm2 v 120 °C ( escape ) :

Calentador secundario 4,524 Kg/hr.
Evaporador 30,965 "
Tachos de " A" 17, 101
Tachos de " C " 5,834 "
Tachos de Refino 17,100 "
Tanque deaereador 42270 &
Suma 79,805 "
2 % de pérdidas _____ll_S___S_)__i =~
TOTAL 81,401 "

Vapor de 6 Kq/cm? :

Escobas en tachos de " A " 97.67 Kg/hr
Escobas en tachos de " C " 28,84 "
Refinerfa ( fundido ) ! 2,022.,00 "
Escobas en tachos de refino 108.70 *
Secador de azficar 432.00 "
Calentamiento de petréleo 252,00 "
Planta de tratamiento de agua 2,158.00 "
Suma 5,099.21 "
2 % de pérdidas 101.98 "
Total 5,201.19 Kg/hr.

CONSUMO DE VAPOR TOTAL EN FABRICA :
81,401 +5,201.19 = 86,602.19 Kg/hr.



CAPITULO IV

ANALISIS DE _EQUIPO

A.- DEPARTAMENTO DE CLARIFICACION DE CRUDO.

Molienda 1,500 T.C.D.
Ton/hr.

Jugo Mezclado 61.250

Cal. Hidratada 0.613

Recirc.de Filtrados . 6.125

Jugo Alcalizado 67.988

Torta cachaza 1.563

Jugo clarificado 66.425

Densidad de jugo clarificado 1.057

° Bx de jugo clarificado 14,0

A-1.- ANTECEDENTES

Balanza automética para guarapo, con capacidad de 100 Ton/hr.

de jugo mezclado.

NECESIDADES.

Para 1,500 T.C.D.

Para 2,500 T.C.D.

RESUMEN.

2,500 T.C.D.

Ton/hr.
98.953
0.990
9.896
109.839
2.605
107.234
1.061

15.0

61.250 Ton/hr.de jugo mezclado.

98.953 Ton/hr. de jugo mezclado.

Para 1,500 T.C.D. equipo sobrado operando al 61.25 %.
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Para 2,500 7.C.D. equipo suficiente operando al 98.95 %

EQUIPO NECESARIO:

No se requiere ninguno,

A2, -ANTECEDENTES:

Tanque receptor de jugo mezclado con capacidad de 3,000 Lts.

Tanque de almacenamiento de jugo mezclado con capacidad de 12,500 Lis.

NLCESIDADES:
Para 1,500 T.C.D, 57,947 Lts./hr., 966 Lts./min a 14 ° Bx.

Para 2,500 T.C.D. 93,264 Lts. /hr., 1,554 Lts./min a 15 ° Bx.

RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. tiempo de retenci6tn, al 80% de capacidad de los
tanques. . 12.84 Min,

Para 2,500 T.C.D, tiempo de retenci6n, al 80 % de capacidad de =~

los tanques 7.98 min,

EQUIPO NICESARIO:

No se requiere rninguno.

A3.-ANTECEDENTES:
Dos electro-bombas para- jugo mezclado y pre-alcalizado, con capacidad

de 1,336 Lts, /min, cada uno

NECESTDADES:
Para 1,500 T.C.D. juge mezclade més recirculacion de filtroc

1,062 Lts./min.
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Para 2,500 T.C.D. jugo mezclado més recirculacién de filtrados

1,710 Lts./min.

RESUMEN:
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente operando al 79.49 %

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO:

Dés electro-bomba para jugo mezclado y pre-alcalizado, con capa-

cidad de 1, 800 Lts./min, c/u, en sustitucién de las que se tienen
instaladas
A4, -PRE - CALENTADOR PARA J'_UGO MEZCLADO

Calentador vertical para jugo, que opera con evaporaci6n del ler.

vaso del quintuple o en caso necesario con vapor de escape.

CARACTERISTICAS:

Superficie calorffica total .75 Mz.
No. de tubos 144
Didmetro exterior de los tubos 38 mm,
Espesor de los tubos 1.6 mm,
No. de pasos 12

No. de tubos por paso 12

Area interior de los tubos 9.62 cm2
Temp. entradé al calentador 20°C

Temp. salida del calentador : 45 ° C
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NECESIDADES:

Velocidad de flujo en el pre-calentador.
para 1,500 T.C.D. 3
57,947 =16.10 Lts./seg. = 16,100 cm /seq.
3600 seg.
Area total de paso del pre-calentador.
9.62 X 12 tubos = 115,44 cm?
Por lo tanto 16,100 =139.47 cm/seg. =1.395 M/seg.

115.44
para 2,500 T.C.D.

Se considera la operacién de 2 pre-calentadores en paralelo con las

siguientes caracter{sticas:

Superficie calorifica total 150 m2
No. de tubos 288
Di&metro exterior de los tubos 38 mm.
Espesor de los tubos 1.6 mm
No. de pasos 12

No. de tubos por paso 24

Area interior de los tubos 9.62 cm?
Temp. entrada al calentador 20°C
Temp. salida del calentador 45°C

04.989 = 29.16 Lts./seg. = 29,160 cm3/seg.
'%TE?JU seqg. /

Area total de paso de los calentadores.

9.62 X 24 = 230,88 cm?

Por lo tanto 29,160 =126.30 cm/seg. = 1.263 m/seq.
230.88 —
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RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente, con una velocidad de

flujo de 1.395 m/seg.

Para 2,500 T.C.D., un precalentador es insuficiente, por lo
que se recomienda el uso de otro pre-calentador, para que -
funcione en paralelo con el que se encuentra ya instalado; -

velocidad de flujo de 1.263 M/seg.

EQUIPO NECESARIO:

Un pre-calentador con las mismas caracterfsticas al que se -

tiene instalado.

Tanque alcalizador tipo continuo con agitador de propela y una

capacidad de 6,000 lts.

NECESIDADES

Para 1,500 T.C.D, 64,322 Lts./hr. de jugo alcalizado, o sea
1,072 Lts/min, de jugo aicalizado a 14 ° Bx.

Para 2,500 T.C.D. 103,524 Lts. /hr. dejugo alcalizado o sea

1,725 Lts./min. de jugo alcalizado a 15 ° Bx.

RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. tiempo de retencién al 80 % de capacidad

del tanque: 4,48 min.



Para 2,500 T.C.D. tiempo de retencién al 80 % de capacidad

del tanque 2.78 min.

EQUIPO NECESARIO:

No se requiere ninguno.

A6.-ANTECEDENTES:

Dos electro-bombas para jugo alcalizado con capacidad de

1336 Lts./min. c/u

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D. jugo alcalizado 1,072 Lts./min.

Para 2,500 T.C.D. jugo alcalizado 1,725 Lts./min.

e
RESUMEN:
Para 1,500 T C.D. equipo sobrado operando al 80.24 %

Para 2,500 T.C.D. equipo insuf iciente.
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Ve

EQUIPO NECESARIO:

Dos electro-bombas marca Worthington para jugo alcalizado, con capacidad.

de 2,800 Lts/min c/u en sustituci6n de las que se tienen instaladas.
A7 .-ANTECEDENTES:

Controlador automético de pH.

Medidor de caudal de lechada de cal electro-magnético con ampli-
ficador indicador. ..

Dos convertidores electro-magnéticos.

Medidor neumatico de j\igo alcalizado.

-Regulador indicador de pH, con electrodos.

Todo este equipo se encuentra actualmente fuera de servicio.

NECESIDADES:

Reparacién y prueba del equipo instalado.

ESUMEN:

Equipo de medici6n suficiente.

EQUIPO NECESARIO:

No se requiere ninguno.

AT8.-ANTECEDENTES:

Tres calentadores de jugo verticales.
Uno como ca lentador primario con vapores del quintuple, y otro
en serie como secundario o de afinacién con controlador automd

tico y que trabaja con vapor de escape.



Caracterfsticas de dichos calentadores:

Superficie calorffica total 75 m2
No. de Tubos del calentador 144
Didmetro exterior de los tubos 38 mm.
Espesor de los tubos 1.6 mm
No. de pasos del calentador 12
Tubos por paso 3 12

Aren interior de los tubos : _ 962 mm2
Temp. de entrada en el calentador primario 40 °C
Temp. de salida en el calentador secundario 103°C
NECESIDADES:

Velocidad de flujo en los cal entadores para 1,500 T.C.D.

64,322 Lts./hr = 17.9 Lts./seg. = 17,900 m3/seq.
3600 seg.
Area de un paso del calentador (12 tubos ).

9.62 cm? x 12 = 115.44 cm?

3 :
17,900 cm /seg = 155.1 cm/seg = 1.551 m/seqg.
115.44 cm?

Velocidad de flujo en un paso del calentador =1_._5_5_l m/seq.

Para 2,500 T.C.D,
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Es necesario utilizar dos calentadores en paralelo como primarios

y otros dos calentadores en paralelo como secundarios, la opera-

cion serfa identica a la actual, y se obiendrfa lo siguiente:

Caracterfsticas de dos calentadores en paralelo que desarrollan
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la funci6n de un calentador primario. " ( Esto mismo se requiere

para el calentador secundario).

Superficie calorffica total 150 m2
No. de tubos del calentador 288
Diametro exterior de los tubos 38 mm.
Espesor de los tubos 1.6 mm.
No. de pasos del calentador 12

No. de tubos por paso : 24

Area interior del tubo : 962 mm
Temp. de entrada en el calentador primario 40° C
Temp. de salida en el calentador secundario 103°C

NECESIDADES:

_Velocidad de flujo en los calentadores para 2,500 T.C.D.

03,529 Lts. /hr = 28.8 Lts. /seg. = 28,800 cm3 /seg

l__.l__.

3600 seqg.

Area de un paso del calentador (24 tubos)
2 2

9.62 cm” x 24 =230.88 cm

28,800 = 124.7 cm/seg. = 1.247 m/seg.
230.88

Velocidad de un paso en el calentador = 1.247 m/seq.
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RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. se tiene un calentador primario y un calen-
tador secundario con una velocidad de flujo = 1.551 m/seq.
Para 2,500 T.C.D. el equipo descrito anteriormente resulta
insuficiente, por lo que se recomienda operar dos calentadores
en paralelo que trabajen como un calentador primario y lo mis-
mo para el calentador secundario. De esta forma obtenemos u-
na velocidad de flujo =1,247 m/seg., que aunque es una ve-
locidad baja se aprovecha elaquipo instaldo y se disminuyen -

los costos.

EQUIPO NECESARIO:

Un calentadores con caracter{sticas identicas a los instala-

dos, considerando tipo, disefio y ntimero de tubos.

A=9. —_A_NT}ICFDENTES:

Equipo controlador de temperatura de calentadores, marca "TOXBCRC"
con indicador registrador de temperatura de salida de jugo, val-

vula reguladora de flujo tipo mariposa con un didmetro de 20.32 ¢cm

NECESIDADES:

Limpieza y prueba del equipo.

el

ESUMEN:

l

Lquipo suficierte.
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EQUIPO NECESARIO:

No se requiere ninguno.

A.10.-ANTECEDENTES:

Clarificador continuo Fives Lille Cail, tipo "GREAVER", con )
un didmetro de 6.7 mts. , de 4 charolas y con una capacidad

de 200,000 Lts."

NECESIDADES:

Para 1,500 T,C.D. se tienen 64,322 lts. /hr. de jugo alcaliza-
do.
Para 2,500 T C.D,. se tienen 103,529 Lts./hr, de jugo alcali-

zado.

RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. capacidad necesaria, considetando un maxi
mo de 4 hrs. de retencién. | 257,288 Lts.
Para 2,500 T.C.D. capacidad necesaria, considerando. un

méximo de 4 hrs. de retenci6n 414,116 1ts.

EQUIPO NECESARIO;

Clarificador de jugo tipo "DORR" de cuatro charolas con capa-
cidad de 580,000 Lts. , el didmetro y la altura deben ajustar-

se a las condiciones del edificio.

All.-ANTECEDENTES:
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Bomba centr{fuga para liquidacién del clarificador, marca F.
Moret, de 7.6 cm dé didmetro en la succién y 6.3 cm de di&
metro en la descarga.

Con motor eléctrico marca UNELEC de 3.4 hpa 1,135 R.P.M,
con cabeza de 11 metros y con una capacidad aprox. de la -

bomba de 1000 Lts./min.

NECESIDADES:

Si se modifica el sis.tema de liquidacién del clarificador y se
instala una lfnea de la charola al tanque de claros, se puede
liquidar el actual clarificador o &l otro que se recomienda, sin
necesidad de éste equipo de bombeo. Que generalmente estd

fuera de uso.

RESUMEN:
Suprimir la estacién de bombeo actual, por una linea para gua

rapo, como se describi6 anteriormente .

EQUIPO NCESARIO:

No se requiere ninguno.
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A.12,.-ANTECEDENTES.

Filtro de cachaza de 3.05 mts. de didmetro X 3.05 mts. de
longitud, preparaci6n de lado - bagacillo, bombé de vaclio,
condensador, tanque para filtrados, con capacidad apréox. -

de 1.730 Ton./hr. de torta de cachaza.

NECESIDADES

Para 1,500 T.C.D. se tienen 1,563 Ton, /hr. de torta de ca
chaza .
Para 2,500 T.C.D. se tienen 2.605 Ton,/hr. de torta de ca

chaza.

RESUMEN.
Para 1,500 T.C.D. se tiene:

1.563 X 100 = 90.35 % equipo suficiente
1.730

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO.

Un filtro de cachaza tipo convencional marca "EIMCO", -
con teclas perforadas de acero inoxidable, de 3.05 mts.

de didmetro X 4.88 mts. de longitud, equipado con bomka
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de vacfo marca Nash, tanque y bombas para. filtrados; es-

te filtro ticne una capacidad de 2.770 Ton./hr.

A.13.-ANTECEDENTES.

Un tanque vertical de preparaci6n de la lechada de cal, con
agitador y fondo c6nico, con una capacidad de 4,000 Lts.
Un tanque receptor de lechada de cal con capacidad de -

5,000 Lts. con agitador y fondo cénico.

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D. y teniendo un consumo de 1.2 kg. de
cal por ton. de cafia, se tiene:
1,500 X 1.2 = 1800 Kg. de cal /24 hr.

1800 =75.0 kg. de cal/hr.
24 hrs.

Para 2,500 T.C.D.

2,500 X 1.2 = 3,000 kg. de cal/24 hrs.

! RESUMEN:
La preparacién de lechada de cal se hace con 2.6 % de
cal en agua, para ajustar la densidad a 3°B6 1.011.Kg/Lt
-~ Para 1,500 T.C.D.

1800 X 100 = 69,231 Lts. de dechada de cal/24 hrs.
2.6
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69,231 Lts. =_2,885 Lts,/hr
24 hrs.

Para 2,500 T.C.D.

3000 X 100 = 115, 385 Lts. de lechada de cal/24 hrs.
2.6 ‘

115,385 Lts. = 4,808 Lts./hr.
24 hrs. i

EQUIPO NECESARIO:

Para 1,500 T.C.D.

No. de preparaciones = 69,231 Its. = 17.31 =218

4,000 Lts.
Tiempo de cada preparacié4n = 1440 min, = 30 min.

18

Para 2,500 T.C.D.

No. de preparaciones = 115, 385 Lts, = 28,84 7% 29
4,000 Lts.

Tiempo de cada preparacién =1440 min., = 49.65 50 min
=

Equipo suficiente,
A.14.-ANTECEDENTES:

Dos bombas centrifugas para lechada de cal con capaci--

dad de 69 lts. /min. c/u

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D.
La lechada de cal que se tiene.que bombeara 3°B& 6 -
1.011 de densidad es:

69,231 Ti4s./24 hrs. = 48.08 Tits./min.
1440 min/24
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Para 2,500 T.C.D.
La lechad: de cal que se tiene que bombear a 3° B& 6
1.011 de densidad es:

115,385 Lts./24 hrs. = 80.13 Lts./min
1440 min/24 hrs.

RESUMEN:
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente operando al 70.70%
de su capacidad.

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO:

Dos electro~bombas centrffugas, de impulsor semiabier—

to, con capacidad de 200 1ts/min, que actualmente se en
cuentran operando con el licor ( F-5)

B.- DEPARTAMENTO DE EVARORACION.
BASE 1,500 T.C.D. 2,500 T.C.D.
JUGO CIARIFICADO 66,425 Kg. /hr 107, 234Kg/br.
DENSIDAD DE JUGO CLARIF.  1.057 1.061
° Bx DEL JUGO CIARIF, 14.0 15.0
JUGO CLARIFICADO 62,843 Lts. /hr. 101, 069 Lts.hr.
SOLIDOS EN JUGO GLARIF, 9.300 Ton. /hr 16.086 Ton/hr
° Bx DE MEIADURA 60.0 60.0

" DENSIDAD DE MELADURA 1.290 1.290
MELADURA 15,932 kg/hr 27,518kg/nr

e

MELADURA A 60 °Bx 12,350 Lts/hr 2k, 382 Lis /by



- 103 -

B.1- ANTECEDENTES:

Tanque receptor de jugo clarificado con capacidad de
20,000 Lts. con retencién al 80 % de su capacidad -
de 15.3 min. (con base de 1,500 T.C.D. )

NECESIDADES:

Considerando un tiempo dé retencién de 10 a 12 min.
tenemos:

Para 1,500 T.C.D.

1047.4 Lts./min. X 12 min = 12,569 Lts. de jugo cla-
rificado.

Para 2,500 T.C.D.

1684.5 Lts./min X 10 min, = 1A6,845 Lts. de jugo clari
ficado.

RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente.operando al 80 %
y con un tiempo de retencién de 15.3 min.

Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente operando al 80 %

y con un tiempo de retencién de 9.5 min.

EQUIPO NECESARIO:

Ninguno.

B.2.- ANTECEDENTES:

Dos electro~bombas para jugo clarificado Worthington



—.104—

€& on capacidad de 1,336 Lts/min c/u.

NECESIDADES

Para 1,500 T.C.D. tenemos un volumen de 62,843 Lts/hr. y con capa-
cidad de bombeo de : 1,047 Lts/miﬁ.
Para 2,500 T.C.D. tenemos un volumen de 101,069 Lts/hr y con capa-

cidad de bombeo de : 1,684.5 Lts/min.

RESUMEN
Para 1,500 T.C.D. equipo. suficiente operando a un Rendimiento —'%%3—2 u
’

100 =78.37 %

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO :

Dos electro-bombas para jugo clarificado, con capacidad-de 2,800 Lts /
min c¢/u en sustitucién de las que se tienen instaladas.

ANTECEDENTES.

Equipo de evaporacién " Quintuple Efecto " con superficie calorifica tc—

tal de 2,020 mz, distribuido de la siguiente forma :

Vaso N°. 1 750 m? ( pre-evaporador )
Vaso N°. 2 375 m?
Vaso N°. 3 375 m?

Vaso N°. 4 260 m?2
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Vaso N° 5 260 m?
Capacidad de evaporacién 60,000 Kg/hr.

NECESIDADES :

P.ara 1,500 T.C.D. se obtiene una evaporacién de :
50,493 Kg/hr V

Para 2,500 T.C.D. se obtiene una evaporacién de :
79,716 Kg/hr.

RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. se tiene equipo suficiente, operando con un ren

dimento =20233 o 100 = 84.15 %

60,000
Para 2,500 T.C.D. el equipo es insuficiente.

EQUIPO NECESARIOQ

Un evaporador " Cuadruple Efecto ".
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ANTECEDENTES :

Dos bombas para extraccién de Meladyra, con capacidad de 300

Lts/min. c/u

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D.

Produccién de Meladura = 12,453 Lts/hr.
Capacidad de bombeo = 207 Lts/min.
Para 2,500 T.C.D.

Produccién de meladura = 21,499 Lts/hr.

Capacidad de bombeo = 358 Lts/min.

RESUMEN

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO:

Dos bpmbas centrffugas, acopladas a un motor eléctrico cada una,
con capacidad de 610 Lts/min. c/u
Estas bombas deben instalarse en sustitucién de las que se encuen

tran actualmente.
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B-5 ANTECEDENTES

‘Dos bombas para extracci6n de condensados del evaporador con
capacidad de 965 Lts/min c/u

NECESIDADES

Agua condensada del 25 3°y 4° efectos ( cuerpos ) :

2° efecto 16,049 Kg/hr
3° efecto ' 17,261 Kg/hr
4° efecto - 18,927 Kg/hr

Total 52,237 Kg/hr de agva condensada
RESUMEN :

Capacidad requerida = _5_2.-‘;(7)—31 = 870 Lts/min de agua

EQUIPO NECESARIO :

Dos bombas para la extraccién de agua de condensados del evapo~
rador " Cuadruple Efecto ", con capacidad de 1,336 Lts/min, para
trabajar al 65.12 % de su capacidad. V
NOTA : |

Las bombas que se encuentran instaladas actualmente, serén sus—
tituldas por las que se tienen bombeando actualmente, el jugo cla-

rificado que va a el mtltiple efecto ( evaporador Y.
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e RISTALIZACION DE CRUDO.

et e e e e e e e i Pty

C-1.- ANTECEDENTES:

A).- Tanques para Meladura, con capacidad de 85,000 Lts.
b).- Tanques para Miel "A", con capacidad de 100, 000 Lts;

c).- Tanques para Lavados de "A" con capacidad de 24,000 Lts.

NECESIDADES:

a).- Para meladura debe considerarse un tiempo de retencién de
4 hrs. |

b).- Para miel "A" debe considerarse una capacidad equiva--
lente a 6 hrs. de purga.

c).- Para lavados de "A" se tomard una capacidad equivalente
a 8 hrs. de purga.

d).- Para Run-off se considera la capacidad de tanques @ mo
su ficiente para almacenar la purga de 2 templas de 4a.

de refinado.

RESUMEN:
Para 1,500 T.C.D.
a).- Meladura litros a 58.37 ° Bx por 4 hrs.

(15,500 X 1.27936 )x 4 = 61,548 Lts
1.28873 ol BB

b).- Miel "A" : considerando una templa de "A" por hora.

17.054 Tons.de sélidos,/hr de templa " A "

% de s6lidos de templa "A" en Miel "A" = 46.48



17.054 X 6 X 0.4648 = 47,560 Ton. s6lidos en miel "A"

47 .560 = 79.267 Ton. sblidos a 60 ° Bx.
0.60

eBO ° Bx = 1.28873 Kg./It.

Capacidad de tanques =79,267 Kg. = 61,508 Lts.

1.2887 3k
ltg./ de miel "A"

c.) Para lavados de "A" tenemos:
17.054 X 8 X 0.0312 = 4.257 Tons. sélidos en lavados de "A"

4,257 = 7.095 Tons. s6lidos a 60 ° Bx.

@60 ° Bx = 1.28873 Kg /1t.

Capacidad de tanques = 7,095 kg. = 5,505 Lts. de lavados de "A"
1.288735?/—‘—

d).- Run Off
- Capacidad tacho (templa de 4a.) = 30,000 Lts.
€91.40 ° Bx = 1.49246 (templa de 4a).
30,000 Lts. X 1,49246 = 44.760 Tons. de templa de 4a.
Considerando un rendimiento de sacarosa en una templa
de 4a. = 49 % tenemos:
44,760 X 0.49 = 21.;)324 Ton. Sac. en la templa de 4a.

44,760 - 21.9324 = 22,8276 Ton. Sac. en la purga de 4a.
(Run Off)

22,8276 = 15,295 Lts. de Run Off

1.49246
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15,295 X 1.28873 = 19,711 Lts. de Run off por templa de
1.49246
4a, a 60 ° Bx.

Capacidad de tanques = 19,711 X 2 =39,422 Lts.

de Run off a 60 ° Bx de dos templas de 4a.

Para 2,500 T.C.D.

a).-

b).-

c).-

Meladura litros a 58.46 ° Bx por 4 hrs.

(20,783 X 1.27994 ) X 4 = 82,564 Lts.
1.28873

Miel "A" : considefando una templa de "A" por hora.
29.498 Ton. sélidos/hr. de templa "A"

% de s6lidos de templa "A" en Miel "A" = 46.48
29.498 X 6 X 0.4648 = 82.264 Ton. s6lidos en miel "A"

82.264 = 137.107 Ton. s6lidos a 60 ° Bx.
0.60
' -
Capacidad de tanques = 137.107 = 106.389 Lts. de miel "A"
1.28873

Para lavados de "A" tenemos:
29.498 X 8 X 0.0312 = 7.363 tons. s6lidos en lavados de "A"

7.363 = 12.272 Tons. s6lidos a 60 °Bx.
0.60

@60 ° Bx. = 1.28873 Kg./it.
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d).- Run Off
Se considera la misma capacidad de tanques que para
1,500T.C.D.
Capacidad de tanques = 39,422 Lts. de Runoff a 60 °Bx

de dos templas de 4a.

C.2.- ANTECEDENTES:

Dos tachos para templas de "A" con capacidad de 30,000 Lts.
cada uno.

Densidad templa "A" = 1.,49671

Capacidad de tachos = 30,000 Lts. X 1.49671 = 44,901 Tons.
de templa "A" por carga de cada tacho.

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D.

Tons. de templa "A" por 24 hrs. = 409.296

Para 2,500 T.C.DV'.

Tons. de templa "A" por 24 hrs, = 707.952

El tiempo de cocinado de cada templa de "A" tomando en cuenta carga,

pases, cortes, descarga y limpieza es de 5 hrs. promedio.

No. de templas de : "A" por dfa = 24 Hrs. = 4.80
‘ S5 Hrs.

44.901 X 4. 80 = 215.525 Tons./dfa de un tacho pero como se tienen

dos tachos entonces:
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215.525 X 2 = 431,050 Tons./dfa de templa "A"

RESUMEN:
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO:

Para 2,500 T.C.D, se tienen 707.952 tons. en 24 hrs. y teniendo
en cuenta que la capacidad de cada tacho es de 30, 000 lts. se mane-
ja una cantidad de masa cocida de "A" de:

4,80 X 44.901 = 215.525 Tons. /dfa.

w

No. de tachos =707,952 = 3.28

215,525

Se requiere de un tacho semejante a los que se encuentran instalados

para templas de "A"

C.3.- ANTECEDENTES:

Un tacho para templas de "C" con capacidad de 30,000 lts.
por carga.

Densidad templa de "C" = 1.53260Kg/Lt

Capacidad del tacho = 30,000 x 1.53260 = 45.978 tons. de

templa "C" por carga del tacho.

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D,

Tons. de templa "C" por 24 hrs, = 110.832

Para 2,500 T.C.D.
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Tons. de templa "C" por 24 hrs., = 192.432
El tiempo de cocinado de cada-templa de "C" tomando en cuenta
carga, pases, cortes, descarga y limpieza es de 9 hrs. promedio.

No. de templas de "C" por dfa = 24 hrs. = 2.67
rs.

RESUMEN:
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPQO NECESARIO:
Para 2,500 T.C.D. se tienen 192,432 tons. en 24 hrs. y teniendo
una capacidad de un tacho de 45.978 X 2.67 = 122.761 ton./dla

No. de tachos = 192.432 = 1,57
122,761

Se requiere de un tacho semejante a los que se encuentran instalados

~para templas de ""C"

NOTA: U n tacho puede utilizarse exclusivamente para templas
de "C" y el otro podrd utilizarse en forma mixta con tem-

plas de "A", para darle mayor velocidad al proceso.

C.4.- ANTECEDENTES:

Granero para templas de "C", horizontal cerrado con vacio
agitacién por paletas, accionado con motorreductor a un

conjunto de corona y sinfin, N

Capacidad aprovechable 20,000 Lts.
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‘NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D.

Para el actual equipo de tachos, con capacidad de 30, 000 Lts. este
granero es suficiente.

Para 2,500 T.C.D.

Considerando almacenaje en el granero de 2/3 de la capacidad del ta-

cho de "C" se tiene equipo suficiente.

"RESUMEN:

Este equipo esta adecuado para la ampliacién.

EQUIPO NECESARIC:

Ninguno

C.5.-ANTECEDENTES:

Semillero, consistente en un tanque de forma en "U" horizontal
abierto con agitacién por paletas helicoidales, con transmisién
motriz de un motor reductor a sinfin y corona.

Capacidad aprovechable 20, 000 Lts.

NECESIDADES:

Para 1,500 T.C.D. este tanque es suficiente.
Para 2,500 T.C.D.

Para esta molienda se necesitan 2 pies de templa de "A" y se completa con
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el s'emillero instalado.

RESUMEN:

Este equipo esta adecuado para la ampliacién.

EQUIPO NECESARIO:

Ninguno.

C.6.-AAINTECEDENTES:

Tres porta-templas para masas de "A" con capacidad de 31,500
Lts. c/u. consisten en tanques con forma de "U", con agitado-
res estructurales heliocoidales, que son accionados por motor-

reductor a sinfin y corona.

NECESIDADES:

Considerando un tiempo de retencién necesario de 6 hrs., se tiene:
Para 1,500 T.C.D.

17.054 Tons. templa "A" /hr.

17.054 X 6 = 102,324 Tons. de templa "A"

Para 2,500 T.C.D.

29,498 Tons. templa "A" /hr.

29,498 X 6 =176.988 Tons. de templa "A"

NOTA:

Para que este equipo funcione como auxiliar en agotamiento, se debe de

considerar el tiempo de retenci6on antes mencionado y ademds se tiene

que hacer la modificacién de los elementos agitadores comunes por



elementos cambiadores de calor.

RESUMEN:

Capacidad actual instalda:
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Se considera 30,000 Lts. de templa por cada porta-templas y se obtiene:

30,000 Lts. X 1.49671 kg = 44.901 Tons. s6lidos

Lts. AP TS

Capacidad para 3 porta~templas:
44,901 X 3 =134.703-Fons.
Para _1,500 T.C.D.

Capacidad de retenci6n = 134.703 = 7.90 hrs.
17.054 Dty

Equipo suficiente. 5
Para 2,500T.C.D.

Capacidad de retenci6n = 134.703 = 4.56 hrs.
29.498

Equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO:

Un porta-templa para masa de "A" de 30,000 Lts.de capacidad, para

tener un total de 4 porta-templas.

C.7.-ANTECEDENTES:

Cuatro porta-templas para masas de "C", con capacidad de

35,000 Lts. c/u. consisten en tanques con forma de "U", con

agitaci6n e intercambiadores de calor. Accionados moto-re=

ductores de velocidad sinfin y corona.
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NECESIDADES:

Considerando un tiempo de retencién de 16 hrs. se tiene:

Para 1,500 T.C.D.

4.618 Tons. de templa "C" /hr.

4.618X 16 =73.888 Tons, de templa "C",

Para 2,500 T.C.D.

8.018 Tons. de templa "C" /hr.

8.018 X 16 = 128.288 Tons. de templa “.C"

NOTA:

Se esta considerando unicamente la capacidad de porta-templas con
enfriamiento, esto es independiente al equipo de cristalizadores, -
ya que es necesario seguir operando con é:ristalizadores continuos

tipo WERKSPOOR,

RESUMEN:

Capacidad instalada:

Se tiene una capacidad de cada porta-templas de 30,000 Lts. de
templa de "C".

30,000 Lts. X 1.53260 Kg = 45.978 Tons. de templa “C"
Lts.

45,978 X 4 =183.912 Tons de templa "C" por los cuatro porta

templas,
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Para 1,500 T.C.D.

Capacidad de retencién =—2—8—2—1—2u = 39.82 hrs
Equipo suficiente.
Para 2,500 T.C.D.
Capacidad de retencién =158 002 22.94 hrs

8.018 —

' Equipo suficiente..

EQUIPO NECESARIO

Ninguno

ANTECEDENTES

Un cristalizador continuo WERKSPOCR, con capacidad nominal
de 6 tons. de masa " C " /hr.

Capacidad de trabajo del cristalizador = 30,000 Lts de masa "C"
Cristalizador horizontal accionado con motor eléctrico, doble re
ductor de velocidad y transmisi6én de baja velocidad con sinfin,

corona y un sistema de calentamiento y enfriamiento.



-119 -

NECESIDADES:

Para 1,§00 T.C.D.

110.832 Tons. de Masa "C" en 24 hrs,

Capacidad nominal del cristalizador 6 x 24 hrs =144 tons./24 hrs.

Rendimiento =110.832 x 100 =76.97 %
. 144

Equipo suficiente operando.al 96.97 % de su capacidad nominal.
Para 2,500 T.C.D.

192.432 Tons. de masa "C" en 24 hrs.

Capacidad nominal de cristalizador = 144 tons./24 hrs.

Equipo insuficiente

RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. un cristalizador operando al 76.97 % de su capaci-
dad nominal. .

Para 2,500 T.C.D. dos cristalizadores paraboperar én la siguie;'lte
forma:

192.432 Tons. de msa "C" en 24 hrs.

Capacidad nominal de los dos cristalizadores = 12 tons./hr X 24 hrs.=
288 Tons. en 24 hrs.

Rendimiento =192.432 X 100 =66.82 %
288.000

Con dos cristalizadores se opera enun 66.82 % de su capacidad nominal.
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EQUIPO NECESARIO :

Un cristalizador continuo Werskpoor, con las mismas caracter{sticas al que se
tiene instalado y dos bombas de charnela con motor reductor, velocidad de tra-
bajo de 60 R.P.M. que se necesitan para - ‘alimentar > . .lamasa" C" al

cristalizador continuo Werkspoor.

“D* DEPARTAMENTO DE CENTRIFUGAS DE CRUDO. -

D -1 ANTECEDENTES :

Mezclador para centrifugas de "A", co.nsiste en un tanque en forma de
“"U" con agitador de aspas estructufales , accionado con moto reductor y
transmisién por engranes.

Capacidad del mezclador = 8,560 Lts.

NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D.

Equipo suficiente con 4 centrifugas

Para 2,550 T.€.D.

Equipo insuficiente.

RESUMEN :

Este equipo se modificara de la siguiente forma :

a ) Alargar el tanque para 5 centrifugas

b ) Alargar la flecha y las aspas a las necesidades del tanque

c) Motor de mayor potencia
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d ) Reductor adecuado a las necesidades
e ) Estructura, pisos y pasillo

ANTECEDENTES :

Cuatro centrifugas para masa "A" marca Fives Lille-Cail, ( 1.22
x 0.762 m ), de operaci6n automética, con motor sincronico de
440 V/60 C y 1200 R.P.M. considerando la operacién autométi-
ca de estas méquinas, se tiene 15.2 cm de espesor de masa a}
cargar la canasta de la centrifuga y por lo tanto la capacidad de
cada centrifuga seré :

D=1.22m ‘

h = 0.762 m A Total = IT r?

Area total de la canasta = 11,690 cm?

Area interior de la carga = 6,567 cm?

Area del " anillo " de masa =5,123 c_m2
Volumen = ITr2 h

Volumen de operacién = 390,372.6 cm3
Densidad de templa "A" = 1.49671 Kg/1t

Kg de masa por carga = 584.3

Tiempo por cada " ciclo " de las centrifugas =5 min.

N°. de ciclos por hora =60 min _ ;o

S5 min
Kg de masa por hora por cada centrifuga = 7011.6
Considerando un promedio de trabajo de 20 hrs. por dia tenemos :

7011.6 x 20 hrs. = 140,232 tons/dia de cada centrifuga
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NECESIDADES :
Para 1,560 T.C.D.

Templa "A"/dfa = 409.296 tons

NGmero de centrifugas »409,298 _ 2.92
140,232 =

Para 2,500 T.C.D.

Templa "A"/dfa = 707.952 tons

Namero de centrifugas — 07 52 +05
1402232 ——

RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D:

Equipo sobrado ya que se requiere de 3 centrifugas y se tienen
cuatro. -

Para 2,500 T.C.D.

Equipo insuficiente ya que se necesitan de cinco centrifuga y se
tienen cuatro.

EQUIPO NECESARIO :

Como en crudo las centrifugas marca Fives Lille-Cail han dado
un buen rendimiento. Se requiere instalar otra centrifuga de la
misma marca que se tienen en refinado y caracter{sticas a las -
que actualmente estan trabajando.

ANTECEDENTES :

Mezclador para centrifugas de "C", consistente en un tanque de
forma "U", con cambiador de calor tipo " Stevens", accionado --
con moto-reductor y transmisién por engranes.

Capacidad de trabajo del mezclador = 7,041 Lts.
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NECESIDADES :
Para 1,500 T.C.D.
Equipo suficiente, operando actualmente con 4 centrffugas continuas
Heins Lehmann y una centrifuga continua FC-1000.
Para 2,500 T.C.D.
Equipo suficiente, para operar con 2 centrffugas Robert's y una cen-
trifuga continua FC-1000
RESUMEN :
Debido a las caracter.fsﬂcas del equipo propuesto para la ampliacién,
no es necesario hacer modificaciones substanciales en este equipo
y por lo tanto se considera suficiente.
EQUIPO NECESARIO :
Ninguno

D-4 ANTECEDENTES :
Una centrffuga continua FC-1000, para masa "C", totalmente automd
tica, con motor eléctrico de 400 V/60C 60 Hp a 1765 R.P.M. y una -
capacidad de trabajo de 3.5 tons de masa cocida de "C" /hr.
Cuatro centrffugas continuas Heins-Lehman totalmente automdticas ,
con motor eléctrico de 30 Hp; 1,776 R.P.M. y 440 V/60 ciclos, con
una capacidad de trabajo de una Ton. de masa cocida de *C*"/hr.
Capacidad de la baterfa de lac 5 centrifugas : 7.5 Tons de masa co-

cida "C"/hr.
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Considerando limpiezas, fallas y mantenimiento general., Para
base de calculo se consideran 20 hrs. de operacién diarias.
Capacidad de la baterfa = 7.5 x 20 = 150 tons/dfa.

NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D.
Tons. de templa de "C" en 24 hrs = 110. 832

110.832 _

Rendimiento = x 100 =73.89 %
? 150.0 -

i’ara 2,500 T.C.D.

Tons. de templa de "C” en 24 hrs, = 192.432

RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

Para 2,500 T.C.D. equipo 1nsﬁficiente

EQUIPO NECESARIO :

Debido a la falta de espacio para la ampliacién, a la baja capa-
cidad por unidad y a lo dificil de conseguir refacciones europeas ,-
se prefieren la centrifugas marca " Rbbert's" continuas y con una
capacidad de trabajo de : 3.5 Tons. de masa cocida *C"/hr.

Se dejaré la cenirffuga FC-1000 por su capacidad de 3.5 Tons/hr.
que es semejante con las " Robert's ".

Calculo del nGmero de centrﬁ‘\.lgas necesario :

3.5 Tons. x 20 hrs. = 70 Tons/dfa por centrffuga para 2,500 T.C.
D.

Tenemos :

192.432

= 2.75 N°. de centrifugas necesario
70.0 :
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Se fequiere de 3 centrffugas para la ampliacién y como se tiene
 una hacen falta dos centrifugas marca " Robert's" de 3.5 tons/hr
de capacidad.

D - 5. ANTECEDENTES :

Conductor vibratorio para azGcar " crudo ". Canal de 1.00 m de

ancho por 8.80 m., de largo, soportado sobre duelas de madera,y

la construccién es de placa de fierro.

Movido por un motor eléctrico, poleasybandas a un excéntrico ba

jo la canal para producir la vibracién.

NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente, adaptado a las cuatro cen=

trffugas existentes.

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

RESUMEN :

Para 2,500 T.C.D.

Equipo a modificarse :

a) Canal colector de azGcar, haciendola del largo conveniente
para todas las centrifugas.

b) Base de concreto y soportes para la ampliaci6n de la " canal ".

D - 6. ANTECEDENTES :

Elevador de azlGcar " crudo " htmedo, consistente en elevader verii-
cal de canjilones.

CARACTERISTICAS :

Motor cléctrico de 4.6 H.P. a 1,720 R.P. M,
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Reductor " Merger " de 32.5 : 1
Sprocket de 19 dientes para cadena 2RC-80, de 2.54 cm de paso

§procket de 76 dientes para cadena 2 RC-80, de 2.54 cm de paso

Canjilones con capacidad tétal de 5.0 dm3, sobre cadena de -
alambre de 16 mm.

Distancia cntre canjilone; 0.45 m.

Velocislad de cadenas y canjilones 30 m/min.

Densidad de azficar a granel = 0,80

f‘actor para irabajo mecénico de canjilones = 70% calculo del ele-

vador :

30 x 100 x 5.0 0.80x0.70
45

Capacidad =

=_3;:1_ig;\1. = 186.67 kg deo azGcar/min.

186.67 x 60 min = 11,200 kg de aztcar/hr.

Capacldad tetal del elevador = 11,2 tons de_azﬁcar/hr.

NECESIDADES :

Se considera un 30 % de cérga sobre la estimacién del balance, -
por el tipo de descarga descontim:v.a ( baches ) de las centrifugas.
Calculo del azfcar a transportar :

para 1,500 T.C.D.

Tons. de aztcar/hr. a refinerfa = 8.505

Capacidad = 8.505 x 130 % = 8.505 x 1.3 = 11.057 tons/hr.

Para 2,500 T.C.D.

Tons. de azficar/hr. a refirerfa = 14,711

Capacidad = 14.711 x 1.3 = 19,124 tons /hr.



RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. Equipo suficiente

11.057

Rendimiento = 11.200

x 100 = 98.72 %

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO :

Motor eléctrico de 7.5 H.P. a 1,750 R.P. M.
Reductor Falk 5C3-02 de 32.1: 1
con factor de servicio a 7.5 H.P. de 1.75

Dos sprockets de 25 dientes para cadena 2 RC-80

- 127 =

Dos sprockets para cadena C-102-B de 10.16 cm de paso; montados

sobre flecha y apoyos de 7.66 cm.

Ruedas de gufa sobre flecha y apoyos de 5.12 cm.

Cambio completo de cadena, a la del tipo Link Belt C-102-B con adi

tamentos c—~6 cada 4 eslabones, de 10.16 cm de paso.

Velocidad lineal de las cadenas = 77.59m/min.

Capacidad total de los canjilones = 5 dm3.

Distancia entre canjilones = 0.1524 m.

Calculo del equipo recomendado :

77.59 x 0.305 x5 x 0.70 x 0.80
0.1524 m

Kg de azficar/min =

=86.262 _ 434 790

0.1524
Capacidad del elevador =434.790 x 60 26,087
1000
Rendimiento =-23=224 . o 93 33 o

26.087
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“ E* DEPARTAMENTO DE CLARIFICACION DE REFINADO ( ler Tratamiento )

E-1. ANTECEDENTES :
Tolva para azﬁcar " crudo ", con capacidad de 25 tons. la cuél con-
siste en un tanque cilindrico vertical con fondo cénico.
NECESIDADES :
Para 1,500 T.C.D.
Considerando un tiempo de retencién de 2 hrs. :
Tons. de azicar " crudo " en 2 hrs. =8.505x 2 = 17.010
Para 2,500 T.C.D.
Tons. de azdcar " crudo " en 2 hrs = 14,711 x 2 = 29.422
RESUMEN : '

Para 1,500 T.C.D.

17,010 _ o
25.000 BH 04

Rendimiento =
Equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. Equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO :

Se recomienda aumentar hacia arriba la capacidad, (alargando el ci
lindro ) hasta donde sea necesario.

E-2. ANTECEDENTES :
Dos tanques fundidores de azdcar " Crudo ", con capacidad de 7,000
Lts cada uno. Estos tanques son cilindricos verticales de fondo pla-

no, con agitador y serpentin de vapor.



=129~

NECESIDADES :

Considerando un tiempo de retencién por tanque de 30 min, al 100%
de la capacidéd del tanque y una dilucién de 60.0 °Bx en el fundido
'tenemos 3

para 1,500 T.C.D.

AzGcar " crudo " de 98 °Bx — 8.505 tons./hr.

Tons. de fundido =-2:905 £98.0_ ¢ g4
_ 2x60.0
: 6.946
s d —— = T
Lts. de fundido 1. 28873 5,390

Para 2,500 T.C.D,

AzGcar " crudo " de 98 °Bx —— 14.711 tons/hr.
14.711 x 98.0

Tons. de fundido = =12,014
2x 60.0
Lts. de fundido =id,0t 9,322
1.28873

RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO :

a) Ampliacién de los actuales tanques fundidores considerando
los aumentos hacia abaj.o ( alargando el cilindro ).

b) Modificar lo siguiente de los agitadores :
motor y reductor adecuados
flecha y apoyos de la misma

aspas y rompe=-olas
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E-3 ANTECEDENTES :
Tanque receptor de fundido, consiste en un tanque cilindrico verti
cal, con fondo cénico con capacidad de 1,000 Lts.

NECESIDADES :

Considerando la recepcién normal de los tanques fundidores, se de
be tomar como capacidad del tanque receptor, la misma capacidad

de un tanque fundidor.

Para 1,500 T.C.D. capacidad necesaria 5,390 Lts.

Para 2,500 T.C.D. capacidad necesaria 9,322 Lts.

RESUMEN :
f’ara 1,500 T.C.D. equipo insuficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente
EQUIPQ NE_Q_§§ARIQ s
Un tanque rectangular con fondo inclinado, con capacidad util de
13,500 L;:s. con nivel y conexiones.
" Constituido de placa de acero de 7.94 mm de‘espesor y éon refuer-
Z0S.
E-4 ANTECEDENTES :
Dos bombas centrffugas para azdcar fundido, de impulsor abierto,

adaptado a motor eléctrico, con capacidad de 200 Lts/min cada una.
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NECESIDADES :
Se considera una diluciénde54 °Bx del fundido para los calculos de

capacidad.

Para 1,500 T.C.D.

Tone. de fundido/hr =2:398 € 98:00 _ 76 a35

54.00
15.435 . 1000 = 12,308 Lts/hr.
1.25408
Lts )
12,3082"7/hr _ 905,13 Lts/min.
60 min

Para 2,500 T.C.D.

_ 14,711 x 98.00 _ 26.698
54,00

Tons. de fundido/hr.

26.698 » 1000 = 21,289 Lts/hr
1.25408

21.289 _ 354,8 Lts/min.
60 min

RESUMEI.\I 2

Para 1,500 T.C.D.

Equipo suficiente, operando al 100 % de su capacidad.
Para 2,500 T.C.D.

Equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO :

Dos electro-bombas centrffugas con capacidad de 400 Lts/min.

cada uno en sustitucién de las que se tienen instaladas.
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ANTECEDENTES :

Dos tanques para tratamiento con &cido fosférico y cal.

Estos tanques son cilindricos verticales de fondo cénico, con agita
dor de helice, accionado con un moto-reductor, cada uno.
Capacidad de cada tanque = 2,000 Lts.

NECESIDADES :

Se considera un tiempo de retencién por tanque de 15 min., con una
dilucién del fundido de 54 °Bx.

Para 1,500 T.C.D.

Tons de fundido =—2+208 X 98,00 _ 5 g5q

4 x 54,00
3,859 "
1.25408 x 1000 = 3,077 Lts
Para 2,500 T.C.D.
Tons de fundido = 4,7 98,00 _ 6.674
4 x54.00
6,674
=
—L——r—l.25408 x 1000 =5,322 Lts
RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO :

Dos tanques cilindricos, verticales, y con fondo cénico, de placa -

" de acero de 9.52 mm de espesor, con agitador movido por un motor ,
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con reductor de velocidad, cople flexible y cojinetes. En susti
tucién de las que se encuentran actualmente instaladas.
ANTECEDENTES :

Un tanque receptor de fundido tratado, con capacidad de 3,000
Lts cilindrico, vertical y con fondo cénico.

NECESIDADES :

Se considera la capacidad de recepcién equivalente a 1.5 veces '
la capacidad de un tanque de tratamiento.

Para 1,500 T.C.D.

Capacidad del tanque = 3,077 x 1.5 =4,615 Lts.

Para 2,500 T.C.D.

Capacidad del tanque = 5,322 x 1.5 = 7,983 ILts

RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo insuficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO :

Un tanque cilindrico vertical, con fondo cénico, con capacidad de
11,000 Lts y equipado con barboteador de aire e indicador de nivel,
en sustitucién del que se tiene instalado.

ANTECEDENTES :

Dos eleciro-bombas, para bombear el fundido tratado, del tanque =
receptor a el tanque de nivel constante.

Estas boinbas con centrifugas de immpulcor abierto, con capacidad -

de 200 Lts/min cada uno.
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NECESIDADES :

Considerando una dilucién de 54 °Bx se tiene :

~ Para 1,500 T.C.D.

8.505 x 98.00 _ 15 435
54.00

Cantidad de fundido =

15.435
5 L L
—__—1.25408)(_1000 12,308 Lts/hr

12.308 20

= 205.13 Lts/min.
60 min !

Para 2,500 T.C.D.

14.711 x 98.00 _ ,c cog
54.00 -

Cantidad de fundido =

26.698 x 1000 = 21,289 Lts/hr
1.25408

21.289 _ 354 8 Lts/min
60 min

RESUMEN .

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente operando al 100 % de su capa-

"cidad.

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO :

" Dos electro-bombas centrffugas, con capacidad de 400 Lts/min c/u.,

en sustitucién de las que se tienen instaladas.

ANTECEDENTES :

Dos bombas aereadoras, para bombear el fundido del tanque de nivel
constante a los clarificadores con capacidad de 200 Lts/min cada una.
NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D.
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Considerando dilucién a 54 °Bx se requiere una capac.idad de 205.13
Lts/min.

Para 2,500 T.C.D.

ée requiere una capacidad de 354.8 Lts/min.

RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente, operando al 100 % de capaci-
dad.

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO :

Dos electro-bombas centrifugas, con capacidéd de 400 Lts/min c/u
én sustitucidén de las que se tienen instaladas.

ANTECEDENTES :

Dos clarificadores para licor refinado, con capacidad de 3,500 Lts.
cada uno, con sistema de calentamiento y equipo automético para -
controlar. la temperatura.

El cambiador de calor que alimenta a estos ciarificadoreé tiene una

superficie total de 16 mz.
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NECESIDADES :

Se considera un tiempo de retencién en los clarificadores de 30 min,
Para 1,500 T.C.D.

Tons. de fundido =8:208%98.00 _ 5 919

2 x 54.00

7.718

= 6,154 Lts. de fundido
1.25408 == -

Para 2,500 T.C.D.

14,711 x 98.00
2 x 54.00

Tons. de fundido = = 13.349

ot

3.349
.25408

= 10,644 Lts. de fundido

—

RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. ecjuipo insuficiente

EQUIPO NLCESARIO :

Para simplificar la ampliacién del equipo de clarificaci6n de refinado,
“en el cual interviene por una parte el tiempo de retenci6n y por otra par

te el calentamiento del fundido tratado, se consldera lo siguiente @

“a) La ampliaci6én de capacidad de clarificadores aumenténdolos hacia
arriba para obtener un volumen de trabajo de 5 ,000 Lts.
b) Instalar un calentador para fundido tratado antes del tanque de pre

si6n constante para clevar la temperatura del fundido de 30°%C @
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. 100 °C, sirviendo el tanque de presién constante coﬁxo tanque
de desahogo o tanque flash.,

c) Instalar control automéatico de temperatura a la salidad del ca
lentador.

d) Conservar el sistema del cambiador de calor de los clarificado
res actuales para conservar la temperatura éptima durante la -
clarificacién.

e) Instalar desespumador contfnuo, mecénico de paletas, con mo
tor—reductor, transmisién de sprocket's y cadenas.

f) Un controlador de temperatura en el clarificador.

g) Ampliacién de los colectores de clarificado en la entrada y sa

. lida.

E-10. ANTECEDENTES :

Un tanque cilindrico vertical, con fondo cénicoycon agitador meca-
nico de propeta, para recepcién de la espuma de los clarificadores -
con una capacidad de 5,000 Lts.

NECESIDADES :

Para calcular la cantidad de espuma gue se recircula a el proceso, se
toma el 5 %,de la cantidad que se recibe de fundido en clarificacién.
Se recomienda diluir la espuma a 15 °Bx, para recircularse y esto nos
da un tiempo de retencién en el tanque de una hora.

Para 1,500 T.C.D.
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Cantidad de espuma que sc obtiene a 54 °Bx, 205.13 Ll:s)’min x 0.05 ~

10.25 Lts/min,
Cantidad de espumna que sc tiene a una dilucién de 15 °Bx.

10. 251;;____(5)@-00 = 36.9 Lts/min. x 60 min = 2,214 Lts/hr

Para 2,500 T.C.D.
Cantidad de espuma que sc obtiene a 54 °Bx
354.8 Lts/min x 0.05 = 17.74 Lts/min.

Cantidad de espuina due se tiene a una dilucién de 15 °Bx.

—]—7—111%2‘650—4—'-9& ~ 63.864 Lts/min. x 60 min = 3,832 Lts/hr.

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente

EQUIPO NECESMRIO :

Ninguno

ANTECEDENTELS :

Dos electro~bombas para mendar las "espumas " del tanque de recep~

ci6n a el departamento de clarificacién de crudo.
Capacidad de bombeo = 200 Lts/min. cada uno.
Para 1,500 T.C.D.

Litros/hr. de " cspumas * diluidas a 15 °Bx
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2,214 Lts/hr_ 5 g Lts/min
.60 min

Para 2,500 T.C.D.

* Litros/hr. de " espumas" diluidas a 15 °Bx

3,832 Lts/hr. _ 3 86 Lts/min.

60 min
RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente

EQUIPO NECESARIO :

Ninguno
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" F " DEPARTAMENTO DE DECOLORACION
DE REFINADO ( 2°tratamiento ).

F- 1., ANTECEDENTES :

Dos tanques para el 2°tratamiénto,que consiste en una decoloracién
por medio de carbén activado. Tanques cilindricos verticalesy con
fondo cénico, agitador mecénico y una capacidad de 5,000 Lts., ca=-
da uno.

NECESIDADES :

Considerando un tiempo de retencién total de los tanques de 30 min.
tenemos : .

Para 1,500 T.C.D.

Tons. de licor a 54 °Bx por hora.

—1—54‘13595 1000 = 12,308 Lts. de licor/hr

1,2540

-l-g;ﬂ—= 6,154 Lts, de capacidad de tanques

‘Para 2,500 T.C.D.

Tons. de licor a 54 °Bx por hora.

26.698, 1000 = 21,289 Lts. de Hcor/hr.
1.25408 i

21,289 _
-—-;-—-— = 10!644 Lts. de capacidad de tanques
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RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente

EQUIPO NECESARIO :

Ninguno
F~2. ANTECEDENTES :
Dos electro-bombas para alimentar el licor tratado a los autofiltros,
con capacidad de 200 Lts/min.cada uno.
EE_EESUDADES 2

Para 1,500 T.C.D.

: 15.435
Capacidad = ———— =
P 1.254()@: 1000 = 12,308 Lts/hr a 54 °Bx
12.308 _ 905 Lts/min
60 min L=

Para 2,500 T.C.D.

Capacidad = 26.698 x 1000 = 21,289 Lts/hr. a 54 “Bx
1.5408

21,289 _ 3548 Lts/min.
60 min.

RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente operando al 100 % de su capaci-
dad

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente
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EQUIPO NECESARIO :

Dos electrc-bombas centrifugas con capacidad de 400 Lts/min c/u

en sustitucién de las que se tienen instaladas.

ANTECEDENTES :

Dos autofiltros para licor, marca " Suchar " de 36 placas cada uno
con una superficie de filtracién unitaria de 84 m?

NECESIDADES :

Se considera un metro cuadrado de superficie filtrante por cada 150
Lts de licor/hr.

NOTA:

Los ciclos de trabajo de cada autofiltro son de 4 hrs. aproximada-

mente, porque después de ese tiempo se desendulza, se limpia vy
se recubre con una precapa de tierras de infusorios ( dicalite ), pa
ra formar el medio filtrante que detiene el carbén activado. Por es
te motivo para los calculos se tomara solo la capacidad de un autg
ﬁltro,.

Capacidad de un autofiltro = 84 x 150 = 12,600 Lts de licor por ho-
ra.

RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D.

Cantidad de licor por hora a 54 °Bx = 12,308

LCquipc suficiente, operara un autofiltro y el otro estard como " re -

puesto " (lavandosc ).
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Para 2,500 T.C.D.

Cantidad de licor por hora a 54 °Bx = 21,289

Equipo insuficiente, se necesitan 2 autofiltros en operacién y uno
como " respuesto " ( lavandose ).

EQUIPO NECESARIO :

Un autofiltro marca " sparkler " de 84 m2 de superficie de filtracién,
con placas filtrantes de acero inoxidable.

Es conveniente instalar equipo similar en capacidad al instalado, pa
ra en un momento dado tener la misma capacidad de filtracién traba -
jando en cualquier filtro.

F-4, ANTECEDENTES :

Un tanque receptor de licor " filtrado ", con capacidad de 6,000 Lts,
cilindrico vertical con fondo cénico.

NECESIDADES :

Se considera un tiempo de retencibén en este tanque de 15 min, con res
pecto a la capacidad de refinerfa.

Para 1,500 T.C.D.
Capacidad 12,300 Lts r=3,077 Lts.
4

Para 2,500 T.C.D.
Capacidad = Ll =5,322 Lts.
4
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RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente
EQUIPO NECESARIO :

Ninguno

ANTECEDENTES :
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Dos electro-bombas para alimentar los filtros trampa con capacidad

de 200 Lts/min.

NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D.

Tons. de licor/hr. = 15.435

= 15.435
1.25408

Lts. de licor/hr.

12,308 _ 905 Lts/min.
60 min

Para 2,500 T.C.D.

Tons. de licor/hr. = 26.698

26.698

x 1000 = 21,289
1.25408

Lts. de licor/hr =

RESUMEN :

x 1000 = 12,308

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente, operando al 100 % de su capa-

cidad.
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Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPQO NECESARIO :

Dos electro-bombas con capacidad de 400 Lts/min cada una en sus
titucién de las que se tienen instaladas.

ANTECEDENTES :

Tres filtros estacionarios tipo track, para " trampeo " del licor fil=
trado, de 7 m?2 de superficie de filtracién cada uno.

Superficie de filtracién total = 21 m2.

NECESIDADES :
Se considera una superficie de filtracién en cada filtro tramp'a equi
valente a un m? por cada 500 Lts de licor/hr.

para 1,500 T.C.D.

__‘__M’ g
12.308 Tta/Mre o o4 elem?

Superficie filtrante necesaria =
500

Para 2,500 T.C.D.

Superficie filtrante necesaria =-2—1—;%%-9— = 42,578 m?

RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo insuficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente
IP CESA
Dos filtros rotativos, de placas de acero inoxidable de 40 m? de su
perficie filtrante cada uno similar a los filtros prensa, marca " spac

kler ". Estos filtros van a sustituir a los que se tienen instalados.



~ 146 -

" G " DEPARTAMENTO DE CRISTALIZACION DE
REFINADO.

G-1 ANTECEDENTES :
Un tanque para almacenaje de licor filtrado, de forma rectangular de
3 compartimientos de 12,500 Lts cada uno, teniendo una capacidad -
total de 37,500 Lts.
NECESIDADES :
Para 1,500 T.C.D.
Se considera que la capacidad de tanques de recepcién de licor debe
ser equivalente a 1.5 en capacidad de templas de refinado.
Capacidad de una templa de refinado = 30,000 Lts.

Bx. de la templa de refinado = 89.00

~.30,000 x 89,00 =5
Capacidad de tanques 54.00 x 155 74!166 Lts.

Para 2,500 T.C.D.
Se considera que la capacidad de tanques de recepcién de licor debe

ser, equivalente a 2.0 en la capacidad de las templas de refinado.

Capacidad de tanques ~30,000 x 69,00 x 2.0 =98,889 Lts.

- 54.00

RESUMEN :
Para 1,500 T.C.D. equipo insuficiente

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente
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EQUIPO NECESARIO :

Se requiere ampliar la tanquerfa existente a la capacidad total de
100,000 Lts.

NOTA:

En las condiciones actuales de 1,500 T.C.D. y debido a que se
dispone de 2 tachos para refinado, se ha podido trabajar con una
capacidad inferior a la calculada, ya que para realizar templas de
la. se carga el pie de licor en un tacho y se espera a que se com-
plete la carga pé.ra la templa; o sea que en un momento dado uno de
lqs tachos de refinado este haciendo las veces de tanque de licor.
ANTECEDENTES :

Dos tachos al vacio para refinado, tipo Honolulu con capacidéd cie -
30,000 Lts. cada uno y una superficie de calefaccién de 240 m? por
unidad.

NECESIDADES :

Se considera un tiempo de cocinado de templas, incluyendo carga, -

trabajo de templa, descarga y limpieza como sigue :

Para templas de la. clase 1:67 hr,
Para templas de 2a. clase . 1:00 hr,
Para templas de 3a. clase 1: 00 Hr.

Para templas de 4a. clase 17225 hr,
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Licor necesario por templa de refino a 54.00 “Bx con una capacidad

de tacho de 30,000 Lts.;ix. de la templa de refino = 82.00

30,000 x 89.00 _
54.00

Lts. de licor por templa =

SECUENCIA EN LA CRISTALIZACION :

Para realizar una templa de 2a, se necesitan dos purgas de lay 1':>a-
ra una templa de 3a, se necesitan dos purgas de 2a, al igual que Pa
ra una templa de 4a clase se requiere téner 2 purgas de 3a. -
Para 1,500 T.C.D.

Tons. de licor a 54.00 °Bx en Z4'horés _370.440

Densidad a 54.00 °Bxz = 1.2540¢&

Lts. de licor a 54.00 °Bx en 24'.}1oras 295,388

Calculo de tachos :

N

295,388 ng N° de templas de la. clase en 24 horas

9,444 T

[

5.97x 1: 67 hr. =9 : 87 hrs. tacho por dfa para templas de la. clasc

5'—2ﬂ =2.99 N”de templas de 2a clase en 24 hrs.

2.99 x 1:00 hr = 2:99 hrs. tacho por dfa pata templas de 2a. clase

2:99 _) 50 N°de templas de 2a. clase en 24 hrs.,

1.50 x 1:00 hr = 1:50 hrs. tacho per dfa pare templas de 3a. clase




l_.2_5_0__= 0.75 N° de templas de 4a. clase en 24 horas

0.75 x 1:25 hr = 0.94 hrs tacho por dfa para templas de 4a. clase

» Resumen de tiempo para 1,500 T.C.‘D.

Templa de la. clase 9:97 hrs.
Templa de 2a. clase 2:99 hrs.
Templa de 3a. clase 1:50 hrs.
Templa de 4a. clase ) 0:94 hrs.
Total 15:40 hrs/tacho

Para 2,500 T.C.D.
Tons. de licor a 54.00 °Bx en 24 hrs. 640.752°

Lts. de licor a 54.00 °Bx en 24 hrs. 510,934

__:__‘51;04234 =10.324 N° de templas de la. clase en 24 horas

10.324 x 1:67 = 17:24 hrs. tacho por dfa para templas de la. clase
-l-g'-zlgi= 5.16 N° de templas de 2a. clase en 24 horas

5.16 x 1:00 hr = 5:16 hrs. tacho por dfa para templas de 2a. clase
Salld. o o

e 2.58 N° de templas de 3a. clase en 24 horas

2.58 x 1:00 = 2:58 hrs. tacho por dfa para templas de 3a. clase

2.58 . 1.29 N° de templas de 4a. clase en 24 horas.
2

1.29 x 1:25 = 1:61 hrs. tacho por dfa para templas de 4a. clase
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RESUMEN DE TIEMPO PARA 2,500 T.C.D.

Templa de la. clase 17:24 hrs.
Templa de 2a. clase 5:16 hrs.
Templa de 3a. clase 2:58 hrs.
Templa de 4a. clase 1:61 hrs.

Total 26:59 hrs/tacho
CONCLUSIONES :

Se dispone de dos tachos para refinado, con un tiempo disponible de :
24:00 hrs/tacho x 2 = 48:00 hrs de trabajo de los tachos de refinerfa.

Para 1,500 T.C.D.
Se requieren 15:40 hrs de tachos de refinerfa, por lo tanto se trabaja -

con una capacidad de :

—

5:40
8:00

@

%

w

2.0

o

Para 2,500 T.C.D.
Se requieren 26:59 hrs. de tachos de refinerfa, por lo tanto se trabaja

con una capacidad de :

26:59  _ 55 4
48:00

o

%

Por el anilisis realizado se comprueba que el equipo que se tiene ins-

talado es suficiente para la ampliacién que se proyecta de 2,500 T. C.D.

EQUIPO NECESARIO :

Ninguno
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G-3. ANTECEDENTES
Dos tanques para purgas ( siropes ) de la. y 2a, de forma rectangular
y con una capacidad u;xitaria de 37,500 Lts.
Se considera esta capacidad suficiente para almacenar dos purgas de
templas de refinerfa de la, 2a y 3a clase.
NECESIDADES :
Para calculos de capacidad se considera las purgas ( siropes ) a una
diluci6én de 60 °Bx
Densidad a 60 °Bx = 1.28873
Capacidad de cada tacho = 30,000 Lts.
Bx de la templa = 89.00
Densidad a 89.00 °Bx = 1,47559
Capacidad de cada tacho = 30,000 x 1.47559 = 44,268 Tons.

Capacidad necesaria en tanques =44,266 x 89.00 65.664 Tons.de purga
) ] 60.00

65.664 _

1.28873 50,952 Lts,

RESUMEN :

Capacidad necesaria en tanquerfa para purga ( sirope ) de la. = 50,952 Lts.
Capacidad necesaria en tanquerfa para purga ( sirope ) de 2a. =50,952 "

Capacidad necesaria en tanquerfa para purga ( sirope ) de 3a. = 50,952 "
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Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO :

Ampliar la actual tanquerfa de purga de la. y 2a a una capacidad de

51,000 Lts e instalar un tanque de 51,000 Lts para la purga de 3a.

ANTECEDENTES :

Dos porta templas para refinado, que consisten de tanques en forma
de "U", con agitacidn por paletas helicoidales, accionadas por un
motor reductor con un sinﬁp y corona.

Capacidad de cada porta-templa = 31 ,500 Lts. .

NECESIDADES s

Se considera suficiente este equipo debido a que la capacidad de -
carga de cada tacho es de 30,000 Lts. y no es conveniente almace-
nar aztcar de refinado en porta-templas con movimiento, porque si~

se tiene alguna falla en el movimiento se solidifica.

'RESUMEN :
e

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente

" EQUIPO NECESARIO :

Ninguno
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" H " DEPARTAMENTQ DE CENTRIFUGACION DE REFINADO

H-1. ANTECEDENTES :

Un mezclador para azicar de refinado, consistente en un tanque en
"U" con agitacién por paletas, transmisién con motor eléctrico, fe-
ductor, poleas y engranes satélites.
Capacidad del mezclador = 6,600 Lts.
NECESIDADES :
Se considera la capacidad del mezclador ‘equivalente a un porta-tem
plas de refinado, con una capacidad de 31,500 Lts.
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente.
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente.
RESUMEN:
Este equipo se debe ampliar, dando una capacidad para cuatro cen =
trifugas.

UIPO N ARIO:
Ampliacién del tanque mezclador hacia arriba y hacia la parte postg
rior, tanto como sea necesario.
NOTA:
Para poder hacer esta ampliacién,se tienen que levantar los porta-

templas, hasta donde lo permita la altura de los tachos de refinado.
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H-2 ANTECEDENTES

Tres centrifugas automdticas para refinado, dos de marca Fives Li-
lle = Cail y un‘a marca Robertfs con un tamafo de 1.22 m x 0.762 m
}; accionadas con motores eléctricos.

Capacidad de cada centrifuga :

Considerando en 15.2 cm el espesgr de la carga de masa en cada -

centrifuga de refinado.

Area total de la canasta 11,690 cm?
Area interior de la carga ‘ 6,567 cm?
Area del " anillo de masa " 5,123 cm?
Altura de la canasta 76.2 cm
v=1IT rz h

Volumen de operacién 390,372.6 cm?

Considerando un Bx = 90.0 promedio para templas de refinado
Densidaé a 90.0 °Bx = 1.48259

Kg de masa por carga = 390,372.6 x 1.48259 = 578,76

Tiempo por ciclo de una centrifuga Robert's — 2:30 min.
Tiempo por ciclo de una centrifuga Fives Lille C = 4:00 min.

ciclos por hora de la centrifuga Robert's =-3000 8ed _ o4
150 seg

ciclos por hora de la centrifuga Fives Lille-C__60 min_ 15
4 min,



Capacidad por hora de una centrifuga Robert's

24 x 578.76 kg = 13,890 kg/hr.

Capacidad por hora de una centrffuga Fives Lille-Cail

15 x 578.76 kg = 8,681 Kg/hr

= 155 =

Considerando 20 hrs. diarias de trabajo por centrffugas se obtiene :

13,890 x 20 = 277.800 Tons de templa por dfa en una centrifuga Robert's

8,681 x 20 = 173.620 Tons. de templa por dia en una centrifuga Fives -

Lille= C

Capacidad total de las centrffugaé instaladas : -

277.800 tons. +2 (173.620 Tons. ) = 625,040 Tons. de templas de re

finado por dia.

N gg;;@;;glx DES :

Para 1,500 T. C. D.
Templa de la de refinado
Templa'de 2a de refinado
Templa de 3a de refinado

Templa de 4a de refinado

Para 2,500 T.C.D.

Templa de la de refinado
Templa de 2a de refinado
Templa de 3a de refinado
Templa dec 4a. de refinado

265.527 tons/dfa

132,986 "
66,715 "
33.358 "

Total 498.586 "

459,180 Tens/dia

229.501 *“

114,750 "
_57.375 "

Total 860.606 "
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RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

498,586 _ 59 77 %

Capacidad de operacién == "0/ 5

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPO NECESARIO:

Se recomienda instalar una centr{fuga marca Robert's para aumentar
la capacidad en :

625.040 + 277.800 = 902,840 Tons de templa de refinado por dia.

Para tener una capacidad de operacién = Mﬁ =95.34 %
902840 e

H-3ANTECEDENTES:

Un transportador vibratorio para el aziicar himedo; que consiste en un
canal de hierro comercial, soportado por tablillas de madera de 1.00
metro de ancho por 7.90 metros de largo. Movido con un motor eléc
trico, poleas y bandas que van a un excéntrico para producir el movi
miento.’

NECESIDADES

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente, ya que se requieren 4 centri-

fugas
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Ampliar ¢l transportador a las n-oc(-,-sidados de instalacidn de 4 cemiri

fugas, como sigue :

a) Canal colecter del azdcar hidmedo, adaptandolo el equipo per ing
. talar,

b ) Bascs de concruio y sopories para la ampliacién del transportador.

Un clevador de conjilones, pera ¢ nducir el ezidcar hémedo a el scca-

Movido por un moter clécirico de 3 H.P.y 1,800 R.P. M.

Reductor " Merger " con una relecidn de 51,47 : 1:8procket de 25 dicn
tes y cadena 2 —~ RC-80;Sprocket de 14 dientes y cadena Link-belt N°
C-102-B, de 10.2 cm de paso.

NOTA:

Los canjilones estan soportados por dos hilcras de cadenas y montados
cada 4 cslahones. i

Calculo de capacidad :

Peso cspecifico del azficar a granel = 0.80

Volumei por canjilon =5 am3
Velocidad lineal del clevador = 49,7706 m/min
Distancia onire canjilones = 40,6 cim
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Se considera en trabajo mecénico un rendimicento del 70 % del volumen

aprovechabla.

49,7276 x5 % 0,8 x 0,70 _ 343.3
0.406 m

343.3 Kg/min x 60 min = 20,598 Tons/hw

Kg de azlcar por min =

Capacidad del elevador = ‘201_______'_5_‘1__8 'fons/hr

Se considera un 30 % més de azdcar sobre el balance de sbélidos para
scguridad del equipo. .

Para 1,500 1'.C.D.

188,28

24 hr

o

l

= 7.845 Tons dc azfcar/hr.

v

7.845 x 1,30 = 10,199 Tons/hr estimadas
Para 2,500 T.C.D.

-
324.037 . 13,502 tons/hr

24 hrs.

13.502 % 1.30 == 17.553 tons/hr estimadas
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EQUIPO NECESARIO :

Ninguno

DLPARTAMENTO DE SECADO Y ENVASE

ANTECEDENTES :

Un secador horizontal y un enfriador vertical tipo " Bulher " con. ca
pacidad de 10 tons de azicar por hora.

El secador es accionado por un motor eléctrico, transmisién de re-
ductor a pifi6n y corona de engranes rectos, equipado con radiador
y difusores, ciclén para recuperacién de 'polvos y ventilador de ex
traccién de aire caliente.

El enfriador tipo " Bulher ", el enfriamiento lo realiza por bandejas,
con ventilador de extraccién y ciclén para recuperacién de polvos.
Capacidad por dfa = 10 ton/hr x 24 hr = 240 Tons

Para 1,500T.C.D.

Capacidad necesaria de azicar refinada en 24 hrs. 188.289 Tons.
Para 2,500 T.C.D.

Capacidad necesaria de azidcar refinada en 24 hrs. 324.037‘ Tons.
RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente.
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C {9oa dabrabaio = 188.289 L 5
apacidad de trabajo = — 5= 78.45 %

Para 2,500 T.C.D. cquipo insuficiente.

EQUIPO NECESARIO:

P

Un granulador “ Roto Louvre " para una capacidad de 500 tons de azii
car por dia, con ventiladores, ductos, radiadores, transmisiones,tol
va de alimentacién, cernidores, colectores de granza y ciclén de pol~

VOS.

ANTECEDENTES:
Un conductor de azicar del sccador al elevador. Consistente cn una
banda de tipo sinfin de 38 cm de ancho, movida por un motor de 2 H.P.

a una relacién de 45.53:1

y 1,800 rpm, con reductor marca " Merger
1y polea de 40 cm de didmotro .

Célculo de la capacidad del conductor:

Velocidad linial = 1,800 x 40 x 3,1416 - ,
45,53 x 100 48,68 m/min

‘Considerando un érea de 50 cmz-, como capacidad promedio y una dcn-=

sidad de 0.80 de el azticar a grancl tenemos:

Capacidad de la banda = 4968 1"0‘38 % 0.8 . 198.72 Kg de azicar,/min
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198,72 x 60 = 11,923 Kg de azdcar/hr.

1 1500 24 286,152 Tons de azidcar/24 hrs.

NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D.,

188,289 tons de azﬁéar en 24 hrs.
Para 2,500 T.C.D.

324,037 tons de azilicar en 24 hrs.
RESUMEN:

Para 1,500 T.C.D. equipo suﬂcient.e

Capacidad de operacién =—];%g6‘-21§59;x 100 = 65.8 %

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQ U ¥ SA s

Un motor eléctrico de 5 H.P, a 1750 R.P.M., con reductor " Falk " a
una relacién de 20,9 : 1 conservéndose las mismas bandas y poleas.

Célculo del equipo necesario :

Velocidad linial =—£+790 x 40 X 3,1416 = 305,22 m/min
20.9 x 100

Considerando un &rea de 50 cmz, como capacidad promedio y una den

sidad de 0.80 de el azicar a grancl tenemos :

Capacidad de la banda =-0922 X 50 x 0.80 .. 45 g8 %g de azficar/min
1000

420,88 x 60 = 25,253 kg de azicar/hr,
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25,253 x 24 _ s
24 _ 606.072 tons de azicar/24 hrs.

. 1000 :
Capacidad de operacién con este equipo adquirido :

324,037 _ = 9
606.072 X 100=23.46 %

ANTECEDENTES :

Elevador de azidcar seco, verticai de canjilones, con motor eléctrico
de 2 H.P. a 1,800 R.P.M., adaptado a un reductor marca " merger "
con relacién de 51.47:1

Sprocket de 25 dientes para cadena 2 RC-80

Sprocket de 14 dientes para cadena Link-belt C~102-B de 10.16 cm.de
pPaso.

Los canjilones estan mentados cada 4 eslabones y se encuentran Sopor
tados por 2 hileras de cadenas.

Célculo de capacidad :

Peso. especifico del azdcar a granel 0.80

Volumen de cada canjilén 5 dm3

Velocidad linial del elevador 49.776™ /min

Distancia entre canjilones 0.406 m f

Se considera un trabajo mecénico, un rendimiento del 70 % de la capa-

cidad de los canjilones.

49,776 x5 x 0,80 x 0,70 _
_49.77 0.80x0.70 _ 343 3

Capacidad del elevador
’ 0.406



343.3 kg de azdcar/min x 60 min = 20,598 tons/hr.
1 hr

Capacidad del elevador = 20,598 tons azdcér/hr.
NECESIDADES :

NOTA :

Se considera un 30 % sobre la estimacién del balance de s6lidos.
Para 1,500 T.C.D.

Azdcar por hora a envase = 188,289 7.845 tons
24 hrs

7.845 ton x 1.3 = 10,199 tons de azicar/hr.
Para 2,500 T.C.D.

Azidcar por hora a envase = 324.037 _ 13.502 tons
24 hrs.

13.502 x 1.3 = 17,553 tons de azdcar/hr
RESUMEN:
Para 1,50Q T.C.D. equipo suficiente

Capacidad de operacién = 10,199 = 49.51 %
20,598

Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente.
Capacidad de operacién = 17,553 = 85,22 %
: 20,598
UIPO NE ARIO :

Ninguno

=VHE63 =
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I-4 ANTECEDENTES :

Conductor sinfin con banda de hule, para alimentar las tolvas de liga
de azicar seco, con un motor eléctrico de 2 H.P. a 1,800 R.P.M.

Un reductor marca " Merger " con una relacién de 45.53:1.

La banda sinffn de hule tiene 38 cm de ancho y el didmetro de la polea
motriz es de 40 cm.

Area promedio de la carga = 50 cm?

Densidad del azicar a'granel = 0,80

Célculo capacidad del conductor :

Velocidad linial =1+8 40 410 = 49,68 m/min
45,53
8 x 100 x 50

1000 = 198,72 kg de azlicar/min

198,72 x 60 min = 11.923 tons de azdcar/hr.

11.923 x 24 hrs. = 286.16 tons de aztcar/24 hrs.
Capacidad del conductor = 286,16 tons de aziicar/ 24 hrs.
NECESIDA DES :

Para 1,500 T.C.D.

Se tienen 188,289 tons de aziicar/ 24 hrs.

para 2,500 T.C.D.

Se tienen 324,037 tons dc azdcar/24 hrs,

RLSUMEN:

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente
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Capacidad de operacién =;—§%‘—2£i =x 100 = 65,80 %

Para 2,500 T.C.D. equipo insuficiente

EQUIPQ NECESARIO :

Cambiar el motor de 2 H.P. a un motor de 5 H. P.con 1,750 R.P.M. y
un reductor Falk 3C-202, con una relacién de 20.9:1, por lo que respeg
ta a las bandas y poleas no sufren modificaciones ni cambio alguno.

Célculo del equipo modificado.

1.750 x 0,40 x 3.1416 _ 105221 m/min

Velocidad linecal = 20.9

105,221 x igg x50 x 0,80 _ 450,884 kgs de azﬁcar/rﬁin

420.884 x 60 min = 25,253 tons de aztcar/hr,
25.253 x 24 hrs = 606.073 tons de azicar/24 hrs.

1-5 ANTECEDENTES :
Tres tolvas para azicar seco, con capacidad unitaria de 30 tons. Estas
tolvas péra azicar seco, con capacidad unitaria de 30 tons. Estas tolvas
se emplean para almacenaje de azidcar seco, para posteriormente hacer "l
gas " (uniformizar ). Las ligas se hacen de la siguiente forma :
Cuando se tiene azicar seco de una templa de la clase, se almacena en
las tolvas para esperar que se obtengan, 2 templas de azicar seco de 3a.
clase, con las cuales se homogeniza y se manda a envase.
Las templas de 2a. clase de azicar seco, no tienen porque almacenarse ya

que éste tipo de azdicar pasa directamente al envase.
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NECESIDADES :

Considerando que se debe tener almacenamiento disponible para dual
quier clase de aztcar de refinado, o sea que en cualquier momento, se
pueda almacenar una templa de la, 2a, 3a 6 4a. clase por separado.
RESUMEN :

Para lo cual se requiere de otra tolva similar a las que se encuentrah
instaladas, para templas de 4a. Este equipo venia disefiado original-
mente para tres templas de refinado.

EQUIPO NECESARIO

Construccién de una tolva similar a las 3 existentes, ademds de que
se deben mover las tolvas instaladas a un nivel superior.
ANTCCLDENTES :

Conductor tipo sinffn para tolvas de " liga " a tolvas de envase, con-—
sistente en :

Motor eléctrico de 3 H.P. a 1,800 R.P.M.

Reductor " Merger “, con relacién de 51.68:1

Ancho de la banda de hule = 59 cm.

Didmetro de la polea motriz = 40 cm.

Area promedio de carga = 75 cm2

Densidad del aztcar a granel = 0,80

Célculo capacidad del conductor :



1,800 x0.4h0 x 3,1416 _ 43 768 w/min
51.68

Velocidad lineal =

43,768 xll(?(())ox 75 x0.80 _ 262.608 Kgs de azdcar/min

262.608 x 60 min = 15.756 tons de aztcar/hr.
15.756 x 24 hrs = 378.144 tons de azicar/24 hrs.

Capacidad del conductor = 378,144 tons de azicar/24 hrs.

NECESIDADES :

Para 1,500 T.C.D.

Se tienen 188.289 tons de azdcar/24 hrs.
Para 2,500 T.C.D.

Se tienen 324.037 tons de azicar/ 24 hrs.
RESUMEN :

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

88,289 . 100=49,79 %

Capacidad de operacién =
. 78.144

Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente

Capacidad de operacién = 324,037 100 = 85,69 %
378.144 = P

EQUIPO NECESARIO

Ninguno

ANTECEDENTES :

Tolva para azdcar seco, antes de béscula automética de p

cidad de ésta 4 m3 6 3.2 tons (4 x 0.80 = 3.2 ).

-167-

esado, capa
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Para el acfual equipo esta tolva es suficiente, pero es conveniente tener
una tolva equivalente a 24 horas de retencién con base a la ampliacién -
de 2,500 T.C.D. para absorbsr el volumen de azdcar, en una posible fa-
lla en el equipo de envase y estiba.
RESUMEN :

Para 2,500 T.C.D.

Célculo de la tolva :

Tons de azdcar en 24 hrs = 324,037
Densidad del azidcar a granel = 0.80

Volumen de azdcar -324.037 x2 _ 33.75 m3
24 x 0.80

EQUIPO NECFESARIO :

Tolva para azicar seca con capacidad de 35 m3, rectangular con fondo cé
nico, de placa de acero comercial y totalmente soldada. En sustitucién -
de la que se tiene actualmente instalaca.

ANTICED

Bascula cutomAtica para " pesado " del azicar.
Capacidad de éste equipo : 200 sacos de 50 Kg c/u por hora = 200 « 5C =

10,000 Kgs/hr.

NECL

S._ DADES -

Se considera un tiempo de trabajo de b&scula de 20 hrs por dia, vya que se

considera tiempo perdido por alimentos, manejo de transportadores eil
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la bodega falta de azdcar y posibles fallas.
Capacidad diaria de la béscula :

10.0 tons x 20 hrs = 200 tons por dia

Para 1,500 T.C.D. se tiene 188.289 tons de azdcar/24 hrs.
Para 2,500 T.C.D. se tiene 324.289 tons de azicar/24 hrs.

ESUMEN :

2l

Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente

88,289 100 = 94,14 %

Capacidad de operacién =
200.0

Para 2,500 T.C.D. equipo insu‘ficiente

EQUIPQ NECESARIQ :

Una béascual doble, marca " Mantro & Parsons ", en sustitucién de la

que ésta instalada.

2

ANTECEDENTES :

Méquina cosedera de sacos, marca " Unién especial " 53600-H instala
da en pedestal y adaptada a un motor eléctrico de 0.5 H.P. a 1,140 R.
P.M.

Capacidad de ésta méquina cosedera : 12 sacos/min en condiciones nor
males de buena operaciéx‘l.

Para 1,500 T.C.D.

Aztcar por 24 horas a envase = 188,289 tons

188,269 tons 3,766 sacos en 24 horas
0,050 ton .
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Para 2,500 T.C.D.
aztcar por 24 hrs a envase = 324.037 tons

324,037 tons _
0.050 ton 6,481 sacos en 24 hrs,

RESUMEN :
Se considera la capacidad de la m&quina con un trabajo promedio de
20 hrs diarias.
Capacidad = 12 sacos/min x 60 min x 20 hrs = 14,400 sacos/dfa.
Para 1,500 T.C.D. equipo suficiente.
Capacidad de operacién =3.766. x '100 =26,15 %
14,400
Para 2,500 T.C.D. equipo suficiente
Capacidad de operacién =—6.481 + 100 =45.01 %

14,400
EQUIPO NECESARIO :

Ninguno
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CAPITULO V

COSTOS _DE EQUIPO

“"A" DEPTO. DE CLARIFICACION DE CRUDOQO:
e =SS

A-3.- Bombas para Jugo "pesado" y Pre-alcalizado.
(An&lisis de Costos) :

Magquinaria y Equipo (Descripcién): Costo
Sub-Total
x 103

Dos bombas eléctricas marca Worthim-
gton de carcaza bipartida, acoplada a
motor eléctrico de 1,750 R.P.M. y ca

pacidad de 2,800 Lts./min. 200
EQUIPO AUXILIAR(DESCRIPCION):

Tuberfas y conexiones 6
Véalvulas 20
Materiales para la obra civil ) 2
Equipo de control(eléctrico) 18

MANO DE OBRA (DESCRIPCION)

Instalacién de bombas 1
Instalacién de tuberfas y vélvulas 4
QObra civil 1
Instalacién de equipo eléctrico _2

254

A-4.-PRE CALENTADOR DE_JUG O (ANALISIS DE COSTOS):

Magquinaria y Equipo (Descripcién) Costo
Sub-Total
x 103 i

Calentador para jugo, con las
siguientes caracteri’sticas;

Sup. calorffica total- 75 m“ No. de
Tubos 144.

De los tubos 38 mm.

Espesor de los tubos 1.6 mm.

DI de los tubos 34.8 mm,

Area interior de los tubos 9.62 cm
No. de pasos 12

2



No. de tubos por paso 12

EQUITO AUYILIAR (DLSCRIPCICN):
LIstructura para el celentador .
Vé)vulas

Tubarfas y conexiones

Pisos y pasillos

MANQ DI OTRA (DESCRIPGION):

- Estructura de sopoites
Instialaceidn del calentador
Insialocidn de tuborias y vdlvulas
Pisos y pacillos

.- BOMBAS PARA_JUGO ALCALIZADO

(Anélisis de Costous)

Magquinaria y Fquipo (Descripeibn):

Dos bomkas marca worthington sco-
placas c/u a un motor clécirico de

1750 R.P. M. y capacidad de 2, 800
Lts/min. i

EQUIPO AUXITIZR (DISCRIPCION):
Tuberfas y conexioncs

Véalvulas

Matceriales para la obra civil
Eguipo de control (eléctrico)

MANQ_ DL _QRRA (DESCRIFCION):
Instalaci6én de bombas
Instalacibn de tuberfas y vlvulas
Obra civil ‘
Insialacion de equipo eléctrice

Costo
Sub-Total

LR

200

20°

18

N = D

|

'35

- 172 -
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A-8.- CALLNTADOR PRIMARIO PARA JUCO.

(Analisis de Costos).

Magquinaria y Equipo (Descripcibn): Costo
: Sub-Total
x 103
Calentador para jugo con las si--- s I

guientes caracterfsticas:
Superficie calorffica total - 75m2.

No. de tubos 144

DL de los tubos 38 min

Espesor de los tubos 1,6mm

DJ de los tubos o 34,8 mm

Area interior de los tubos 9.62 cm2.

No. de pasos 12 )

No. de tubos por pa.,o 12 - -. 330

EQUIPG AUXTIAR (DESCRIPCION):

Estructura para el calentador : 24
Véalvules - : 75
Tuberfas y conexiones 45
Pisos y pasillos 15
MANO DE OBRA_(DLSCRIPCION):
Estructura dc soportes : 6
‘Instalaci6n del calentador ~ 30
Insfalacx(m de tuberfas v v“lvulas 15
Pisos y pasillos "3
543

A-10.- CLARITICADOR _DE JUGO
(Anah sis ce (,osms)

Magquinaria y Lguipo (])cscripci()n): Costo
Sub-total
x 103

Clarificador tipo "Dair" de custro-
charolas con capacidad de 580, 000
Lis., cguipado con transiaisiGn, co
1 AL y
Jectores, bombae para extraccidn -
X ‘ 1
de cachoza y vilvulas 2,500



EQUIPQ AUXILIAR (DISCRI]

Tuberfas y conexiones

Valvualas

Estructuras

Pisos, pasillos y barandales,
-Matcriales para la obra civil

CION):

MANO DE OBRA (DESCRIPCION):

Obra civil adaptacién de base
Montajc del clarificador
Tuberfas y vélvulas

Pisos, pasillos, escaleras y
barandales

Forro aislantes

A-12.- FILTRO DE CACHAZA
(An&lisis de Costos)

Maguinarfa y Equino (Descrincion):

. Filtro de cachaza "EIMCO™ u "OLI-
VER" ce 3.05 m. de¢ didmeiro x 4.88

. de longitud, con telas perforadas

de atero inoxidable

Recibidores de filirado

Dos bombas para filtrados "IMCO -
KROCH"

Condensador de cascada

Ventilador de bagacillo

Bomba de vacio nahs

vValvula reguladora de vacio

EQUIPQ AUXILIAR QDY‘S(‘.RII‘CIO]\ ):

!

Tubcrias y conexiones

Vélvulas

Estructuras

Pisos, pasillos y escaleras

MANO DI OBRA (DRSCHIPGION):
* Dstructura

Montaje de {iltros y accesorios

Tuberfa y Vélvulas

Pisos y cscaloras

50
40
50
60
20

50
75
30
25

100

3,000

Costo
Sub-tota)l
oo x 10

65S5.
21

41
20
25
86
16

30
15
40
10

20
10

10

74 -
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A-14., - _!}OMBI\S“PARA ILECHADA DE CAL,
(Analisis dc costos).

Magquinaria y Bquipo (Dcscripci(m): Costos
J Sub-total
x103

Dos bombas worthington, acciona -
das c/u., con motor eléctrico, con
una capacidad de 200 Lts/min  ac-
tualmente se encuentran opcrandd
en licor (F -5)

EQUIPO AUXILIAR (DES CRIPCION):

Matcriales para obra civil A 1

Tuberfas y vélvulas - - 5
. MARO DE OBRA (DESCRIPCION)

Redocalizacién dc bombas 2

Tuberfa y valvulas 4

Obra civil 1

13 .
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w A ® DEPARTAMENTO DE CLARIFICACICH DF CRUDO

RESUMEN DL COSTOS

COSTO SUB10TAL

CLAVE : x 10°
A-1

A-2

A-3 254

K -4 181

A-5

A-6 254

Ro= 17

A-8 543

A-9

A -10 3,000

‘A -11

A -12 1,004

A -13

A -14 13 b

TEotranl - 5,249



"B"

B-2

DEPARTAMENTO DL _TVAPORACION DE CRUDQ

Bombas de jugo clarificado

- (AnAlisis de costos ) :

Maguinaria y_Equipo ( Descrincibn) :

- Costo Sub
total x 103

Dos bombas eléciricas, marca Worthington,

de carcaza, con capacidad de 2,800 Lts/min

y accionada cada una con motor eléctrico de

1,750 R.P. M.

Tuberias y conexiones
Vélvulas
Materiales para la obra civil

Equipo de control ( eléctrico )

‘Mano dg obra :

Obra civil ( cimentacién )

Instalacidén de bombas

" Instalacién de tuberfas y v&lvulas

Instalacién de equipo elécirico

200

20

18

Total 252

~ Y77 =



Evaporador para jugo " cuédruple efecto
(An&lisis de costos )

Maquinaria y equip? ( Descripzidn ) ¢

Pre-evaporador, de 1,254 m? de superficie

calorifica, con separador de arrastres, va= '

so, calandrfa de tubos de cobre de 38 cm -
de di&dmetro interno, 16 BWG, con fondo y
lucetas

Primer vaso (actual pre-evaporador )
superficie calorifica de 750 m? a cste vaso
se le modificaré el fondo y la alimentacién
Segundo vaso, superiicie calorifica de 669
m2 con separador de arrastres, calandria -
con tubos de cobre de 38 cm de didmetro in
terr;o, 16 BWG, con fondo y lucetas

>Tercer vaso, superficie caloriiica de 669 m?

con las caracteristicas del vaso anterior.

Total

Costo Sub-
total x 103

2,000

50

1,200

1,200




Estruciuras para cuédruple efecto 180
Tuberfas y conexiones 175
Valvulas g 200
Pisos, pasillosy escaleras‘ 120

Torro aislante para el evaporador y

tuberias : 280

Mano_de_OF 1 ( Dazeripzién ) :

Dosirontar vasos y estruciuras actuales 210
Montaje de los 3 vasois nuevoes 280
Tuberias y vélvulas . : 110
Pisos, pasillos y escaleras i 18T
Total 6,023

Bomlas para Mcladura
(Anélisis de costos ) @

_ Costo Sub-
Maguivazia y Bauivo ( Descrincidn ) ¢ total x 103

Dos bombas marca Worthington, acopladas
a un motor eléctrico cada una de 1, 750 R.

P.M. y con una capacidad de 610 Lts/min 120
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Fauipo Auxiliar (Dascriraidnl:

Tuberias y conexiones
Valvulas
Materiales para Ja obra civil

Equipo de control ( eléctrico )

Obra civil
Instalacién de bombaé
Instalacién de tuberfas y vélvulas

Instalacién de equipo eléctrico

Total

Bombas para cxiraccién de condensados
del evaporador. (Andlisis de costos ) :

Maguinarfa v Fauipo ( Descripcién ) :

Dos bombas marca Worthington de pa_g
caza D1 partida, impulsor cerrado pa
ra manejar agua caliente (95 °C) c;a~
pacidad 1,336 Lts/min acopladas cada
una a un motor eléctrico de 1780 R.P. M.
Instaladas actualmente para manejar ju-

go claoro al cvaporador.

12

10

159

Costo Sub
total x 103

- 180 -
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Lauipa Ausitiar ( Daseri

Tubezifas y conexiones : 8
Vélyulas, se cmplearian las que cstan

instaladas a las bombas

Matcriales para la obra civil = ]
Equipo de control ( Elécirico ) -
Mano do Ofra ¢
Instalacién de bombas . 2
Instalacién do tuberfa y valvulas 3
Obra civil 1
Equipo de control eléctrico 2
Total 17

“B*  DEPARVAMENTO DE EVAPORAGION DR

JDLPARTAN L EVA NE_GRUTX)

RESUMEN DN GOSTOS

Clave Costo Subtotal
x 103

B-1

B-2 252

B-3 6,023

B-4 159

B-5 17,

Total 6,451
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"C"  DEPARTAMENTO DE CRISTALIZ ACTON DE CRUDO.

C-2, C-3. TACHOS DE CRUDO
(An4lisis de Costos ) :

Costo Sub

Maauinarfa y Fauipo ( Descrincidn) : total x 103
Dos tachos para templas de crudo “A" y
"C", consistentes en calandria con tu-
bos de cobre de 10.16 cm de didmetro -
externo y 16 BWG, tipo cabeza baja, con

| Separador de arrastres i 1,800
Condensadores barométricos tipo muliisct,
uno por tacho y con bomba de agua. 300
Eauipp Avxiliar ( Descripeibn ) :
Tuberfas y conexiones 50
Vélvulas : 150
Estructtl:ras de soporte : 50
Pisos y espaleras 30
Instrumentacién . ‘ 10

Aislante térmico para los vasos 100




Mano de Obra :

Colocacién estructuras de soporte 22
Instalacién de los tachos ' 160
i‘uberfas, conéxiones y vélvulas _ 60
Pisos y escaleras ) 16
Instalar aislante térmico | 30
Instalacién de condensador . 26
Instalacién de bombas ) 11

2,815

Porta templas para masas de "A "
(An4lisis de Ccstos ).

Costo .Su_b_
total

aquirarfa y Fauips ( Dorcoripoién ) & {10
Un porta-templas similar a los instala
dos, equipado con transmisién y cam—
biador de calor.
Modificar los cambiadores de calor que
ticnen los tres porta-tempias en lo refe
rente @ ejes y estoperos 650
Equipo Auxilier ( Doscripcién ) :
Tuberias y Concxiones 5
Vélvulas 2
Mano do Qi :
Instalacién de tuberfas y Valvulas 3

Total -+ 660

- 183 -
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C-8 CRISTALIZADORES.
(AnAlisis de Costos )

Costo Sub-
aquinarfa y Fquipo ( Descrincién]) : total x 103

Uh cristalizador contintio \\'mksmor,
horizontal, accionadp con un motor -
eléctrico, doble reductor de velocidad .
y transmisién de baja velocidad cor; co . |
ror.la y sinfin. Que contenga un siste—
ma de enfriamiento y calentamiento.
" Capacidad ttil de 30,000 Lts. de masa
E1EH ‘ - 1,200

Fauipo Auxiliar ( Descripcidn )0

Estructura para la base - 25
Tuberia y conexiones 15
Vélvulas 5

-Pisos y escaleras 5



Mano de Ohra @

Estructura del cristalizador

Instalacién del cristalizador

Instalacién de tuberfas y vélvulas

Instalacién de pisos y escaleras

Total

Bombas para masa " C ", alimentacidn
de porta-templas a Werk spoor.
(An&lisis de costos ).

Maouinaria y Fovino (Decoripeifn) :

Dos bombas de charnela, con motor=
reductor y velocidad da trabajo de 60
R.P.M. y con tamafio de las charnelas
de 15.24 cm x 10.16 cm

Equino Auxilizi_( Daecripeibn) :

Tuberfa y conexiones
Vélvulas y checks

Materiales para la obra civil

10

45

1,313

Costo .Su}g3
total x 10

90

15

40
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Mano de Obra :

Obra civil . ' ) 2
- Instalacién de tuberfa y vélvulas 6
: In.stalacién de bombas 1

Total 1585

EPARTAMENTO DE CRISTAL ZAC,,ON DE CRUDO

RESUMEN DE C _COSTOS

CLAVE " Costo Subtotal
x 103 :
c-1
c-2, C-3 2,815
c-4
c-5 660
- C-7
c-8 . 1,313
ey 155

Total 4,943
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I ey DLF RTAMERN NTO DE CENT RITUGAS DE GRUDO.

D-1 Mezclador para centrifugas de masa v
( Anélisis de Costos )

Costo Sub
Maguinaria y Eguipo ( Descripeion ) . fotalx 163
Motor eléctrico de 7.5 H. P. a 1,750 R.P. M. 9
Reductor Falk modelo 5 C3--02 de 59. 1;1 35
Sprocket de 15 dientes , cadena RC~169 1
Sprocket de 60 dientes, cadcpa RC~-160 3
Cadena RC- 160 = 3
Equ ]"‘0 Auxili o v (Deseriveion):
Estructura para transmision . 2
Material para alergar el tangue del mezclador 3
Modiﬁcacién de la flecha y las aspas 'S
Moano de Obra ;
Inétalacién cstructura para transmisién 2
Instalacién de la transmi‘sién 2
Alargar tanque del mezclador 2
Instalar flecha y aspas i 1

TOTAL 68
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D-2 CENTRIFUGAS PARA MASA vA"
( AnAlisis de Costos )
Costo Sub
Maquinaria y Equipo ( Descripcién ) : " total x 10°

Una centrffuga marca Fives Lille Coil,
de 1.22 x 0.762 m, de opcracién auto
matica, con motor, accesorios y tablero
de control.

NOTA :

Esta centrifuga no tiene costo, por ser
un cambio que se va a realizar del de~
partamento de refinado a el departamen
to de crudo. ’

‘_lz_cgigo_ﬁg;:iliar ( Descripcién ) :
. Estructura para centrifuga T2
Reinétalacién de centrifuga Fives Lille-
Cdil de refinado a crudo - 20
Cableado y equipo eléctrico para centri-
fuga 18.
Ampliacién 'dc.e la caseta de contrc;les eléc
tricos - © 20
Tuberfa y conexiones para instacién de la

centrifuga : -6



Y

Mano de Obra

Instalac16n de la cstructura
Instalac16n del equlpo eléctrico para la
c}entrrfuga

Ampliacién del cuarto de controles
Tuberfz y vllvulas

Pisos y barandales

CENTRIFUCAS PARA MASA " C:"
( An4lisis de Costos )

Maguinaria y Equipo ( Descripeibn ) :

Dos centrifugas contfnuas, marca Robert's
de 3.5 Tons de masa " C “/hr de capaci-
dad

quipo eléctrico y equipo de proteccién in
cluyendo arrancador

Equipo Auxiliar ( Descripeion )

Estructura para las dos centrifugas
Tuberia y conexiones
Vélvulas

Pisos y barandales

ow

105

Costo Sub

total x 103

600

180

18
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Despejar &rea para instalar centrffugas

" Instalacién de las estructuras

Instalacién de las centrifugas
Tuberfa y conexiones
Equipo eléctrico

Pisos y barandales

TOTAL 828

Conductor Vibratorio para AzGcar Crudo
( Andlisis de Costos )

Magquinaria y Equipo ( Descripcifn ) :

Equipo Auxiliar ( Descripcién ) :

Alargar canal del conductor vibratorio
incluyendo soportes

Alargar base concreto para la canal

Mano de Obra :

Obra civil

Instalacién del canal

Costo Sub
total x10°
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D-6 LClevador de azfcar " crudo " humecdo
( Anslisis de Costos ) .

Costo Sub

Maguinaria_y Equipo ( Descripeitn ) ¢ total x 103
Motor eléctrico de 7.5 H.P. a 1,750 R.PM. 9
Reductor Falk 5C3~-02, relacién 32.1:1 35
2 Sprocket'é de 19 dicntes, cadcna RC--140 2.
2_Sprocket's para cadena C-102 -B de 10. 16

cm de paso . 3
50 m de cadena link bel,i_ C-102 B con adita-

mentos G=~6, cada 4 eslabones 25
}_Ig_t.zibg Auriliar (Deseripeién )

Cangiloncs para elevador 125 piezas 8
_Estructura para transmisién } 1
Flechas y apoyos ) S
Instalacitn de la transmision 2
Instalacion de flechas y apoyos 2
Instalacion de cadenas y cangilones 3

95



« D * DEPARTAMENTO DE CENTRIFUGAS DE CRUDO

RESUMEN DE COSTOS

CLAVE
D -1
D-2
D-3
D -4
"D-5
D-6

Costo Subtotal
X 103

68

105

828
25

95

.Total 1,121

=uleg2=



“§ # DEPARTAMENTO DR CLIRIPIGAGION DE REFINADO

E -1 Tolva para AzGcar Crudo.

( Anélisis de Costos ).

; Costo Sub

Maguinaria y Eouipo ( Descripcibén) : total % 103.
‘Equipo Auxiliar { Descripcién ) :

Material para alargar cilindro 12
Modificar descarga del elevador - 6

Mano de Obra :

e

Instalar aumento de cilindro . 5
" Modificar descarga del elevador 2

Total 25

Tanques Fundidores de Azficar " Crudo e
( An4lisis de Costos )

- 3193 -



E-3

Magquinaria y Eaquipo ( Descripcién ) :

Transmisién completa para tanqués

fundidores

Equipo Auxiliar ( Descripcion ) :

Material para aumento de los tanques

fundidores

Instalaci6n de transmisiones
Modificacién de los tanques

Modificacion de tuberias y vélvulas
Total

Tanque receptor de fundido
( Anélisis de Costos ).

Costo Sub
total x 10°

90

15

118

Costo Sub
total x ].'Q_:f

M_qgu_inaria'y'EquiDo (Descripci(m_l :

Tanque cilindrico de ldmina negra
de 7.94 mm de espesor, con fondo

cbnico y con capacidad de 13 ,500 Lts.
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e

Equipc Auxiliar ( Descripcién ) s

Estructura y refuerzos 3
-Tuberfa y conexiémes 7
4.V61:vu1as 12

Mano de obra :

Instalacién del tanque 47

Instalacién de estructuras y refuerzos 4

Instalacién tuberia y vélvulas 5

Nivel 2 .

44

Bombas para Azficar fundido.

( An4lisis de Costos )

Costo Sub

Maquinaria y Equipo ( Descripcién): total x 103

Dos bomba:s centrffugas de impulsor

abierto, marca Worthington, acopla-

das cada una a un motor eléctrico de

1,750 R.P.M. y con capacidad de -

“400 Lts/min 90
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2

Equipo Ausxiliar ( Descripcion ) : -

Material para la obra civil
Tuberfa y conexiones
Vélvulas

Equipo control ( eléctrico )

ano de Obra :

Ohra civil

Instalacién dc bombas

Instalacién tuberia y valvulas

Instalacién equipo de control ( eléctrico )

Tanques para Tratamiento con Acido
Fosférico y Cal ( ler. Tratamiento )

( Anélisis de Costos )

Maquinaria y Equipo ( Descrircion) :

15

10

130

Costo Sub
total x_l_@

Dos tanques cilindricos verticales,
con fondo cbénico, de placa de acero
de 9.52 mm de espesor, con agitador
movido per un motor reductor de velo-
cidad, con coples flexibles y cojine-

tes y con una capacidad de 6,000 Lis.

cada uno
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Equino Auxiliar_(Descripcifn):

&

Estructura para tanques
Tuberia y conexiones

Vélvulas

Déspe_iar 4rea de tanques fundidores
Estructura de tanques

" Instalacién d;: tanques

Transmisién de agitadores

Instalacién de tuberfas y vélvulas

T OTAL

E - 6 .~ Tanque receptor de fundido tratado.

( An4lisis de costos )

Maguinaria v_Equipo (Descripcién):

- Ténque cilindrico de 1&mina negra de 7.%4
m m de espesor, con fondo cbénico y con ca

pacidad de 11,000 lts

12

3
2
3
1
)
_f_l__

Costo Sub-

total x 103
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% cidn):

Tquipo Auxiliar (Dascring
Estructura para tanque
Tuberia y conexiones
Vélvulas

Nivel

Mano _de Olra:
Instalacién estructura de tanque
Instalacién del tanque
Instalacidn tuberfa y vélvulas

Instalacién nivel

T OTAL

E - 7 .- Bombas para fundido tratado

(An4lisis y costos).

Maouinaria y Fquipo (Descriveidn):

Dos bombas centrifugas marca Worthington,

acopladas cada una a su motor eléctrico de

1,750 rpm.

Capacidad 400 lts/min de cada bomba

Costo Sub-
total x LO_?

90
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Equipo Buxiliar (Descripeidn):

Materiales para la obra civil 2

(2]

Tuberfa y conexiones
Véalvulas : i ' .15
Equipo de control ( Eléctrico ) 10

Mano de Obra:

===

Obra civil - 2

" Instalacién de bombas 1

Instalacién de tuberfa y vé]vﬁlas 43
Instalacién equipo de control (Eléctrico) eiPhe

T OTAL 130
L

E - 8 .~ Dos bombas aereadoras, para bombear
fundido de nivel constante a clarifica~

dores, (An&lisis de costos ).

Maauinaria v Fouing ( Descripgidn ) total x 103

Dos bombas ccntrffugas)marca Worthington,
acopladas cada una a un motor eléctrico de
1,750 rpm.

Capacidad 400 Lts/min de cada bomba 90

Costo Sub- ~
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Lauvino v wilior_(Dnscripcibn ):

Matcriales para la obra civil
Tuberia y conexiones
Vélvulas

Equipo de control (Eléctrico)

1=

ang de Obrs

l

Obra civil

Instalacién de bombas

Instalacién de tuberfa y vdlvulas

Instalacidén de equipo de control (Rléctrico)

T OTAL

E - 9 .~ Clarificadores.

( Andlisis de costos )

Maquinaria y equipo_(Descripcibn):

Equipo auxiliar (Descripcién):

Un calentador para fundido

Equipo de control automético para ca_lcntador

de fundido

Relocalizacién de clarificedores, calentador,

estructuras y pisos

15

10

Costo Sub-

total x 103

90

30

30
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>Tuberfa Y ;:onexiones para calentat;lor
Tul;erfa y conexiones para clarificadores
\iélvulas

Aumento de capacidad de los actuales cla-
rificadores de 3,500 a 5,000 Lts cada uno
Relocalizacién tanque de presién constante,

estructura y tuberfas

Mano de_Qbra (Dascripcién):

Instalacién de calentador de fundido
Instalacién de v&lvulas y tuberias del calen=
tador de fundido

‘Instalacién de estructura para clarificadores
Reinstalacién de clarificadores

Instalacién tuberfa y conexiones para clarifi-
cadores

Instalacién estructura para tanque de presién
constante

Instalacién tanque de presién coastante

Instalacién tuberfa para tanque de presién

constante

10

15

25

12
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Instalacién pisos, pasillosy barandales 6

T OTAL ' 267

"E" Departamento_da clarificacidn de refinado.

CLAVE : Costo Sub-
e ’ total x 193—
E-1 : _ 25
E-2 119
E-3 ' 44 '
E-4 : 130
E-S5 Pr ; 51
E-6 , 29
i _ 130
E-8- i R 130
E-9 ' : 267

T OTAL 925




'lF "

DEPARTAMENTO DE DEC OLORACION DE REFINADO

( 2° Tratamiento ).

BOMBAS PARA LICOR TRATADQO.
‘( An4lisis de Costos )

) Costo Sub
Maguinaria y Equipo ( Descripcién ) : ’ _total x 10°
Dos bombas centrifugas,marca Worthingto.n,
acopladas a un motor eléctrico cada una de
1,750 R.P. M.
Capacidad de bombeo 400 Lts/min de cada
bomba L | . 90
Equipo Auxiliar ( Descripeién ) :
Materiales para la obra civil : 2
Tuberfa y conexiones ‘ 5
Vé&lvulas - 15
Equipo de contro) ( eléctrico ) . 10
Mano de Obra :
Obra civil ' ‘ 2
Instalaci6on de bombas 1
Tuberfa y véalvulas : 3
Equipo de control ( eléctrico ) 2

Total 130
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AUTOFILTROS PARA LICOR

( AnAlisis de Costos )

Costo Sub
Maquinaria y Equipo ( Descripcién) : total x 103
Un autofilnl'o, marca Sparkler de 84 m2
de superficie de filtracién, contenien-
do marcos de tela de acero inoxidable
rotativos. 400
Equipo Auxiliar ( Descripcién ) :
Relocalizacién de filtros actuales . 20
Bstructupa para filtros ' ] _ ‘ 7
Tuberfa y conexiones 6
Valvulas ' 15
Materiales para pisos y obra civil 5
Mano de obra.
Instalacién estructura para filtros 3
Instalacién de filtros 6
Instalaci6n de tuberias y vélvulés 9
Pisos y obra civil . 4

Total 475



BOMBAS PARD 1A

ALIMENTACION DE 1.OS FIL’E’RQS_J‘R_:’QJIPA

@nalisis de Costos ).

Costo Sub

_Maquinaric;: y fquipo ( Descripcién ) @ total x 103
Dos bombas cenirffugas, marca Worthington,
acoplada cada una 'a un motor cléctrico de

1,750 R.P.M. y con una capacidad de 400

Lts/min. ) 90
Equipo Auxiliar ( De;scripci(m_l_:

Matecriales para la obra ¢ivil ] 2
Tuberfa y conexiones » . 5
Vélvulas 15
Equipo de control ( eléctrico ) 10
Mano de Obra :

Obra civ.}l . 2
Instalacién bombas ' ‘ ) 1
Instalaci6én tuberia y vélvulas 3
Instalacién equipo de control ( eléctrico ) 2

Total 130
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FILTROS TRAMPA,

{ An4lisis de Ccestos )

Costo Sub
Maquinaria y Equipo ( Descripcién): total x 103
Dos {iltros rotativos, marca Sparker con
marcos de tela de acero inoxidable y con
una superficie de filtraci6én de 40 m? cada
‘uno ' : 400
Equipo Auxiliar ( Déscripcién ) :
Estructura para filtros . 7
Tuberfa y conexiones A : . 6
Vélvulas : : s
Material para pisos y obra civil ) 5
Mano de Obra :
Instalaci6n estructura para filtros . 3
Instalaci¢n filtros | : 6
Instalaci6n tukeria y vélvulas | 9
Construccién pisos y obra civil 3

Total 454
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w F " DEPARTAMENTO DL DECOLORACGION DE REFINADO

( 2° Tratamiento ).

" RESUMEN DE CCSTOS

’ Costo Sub
CLAVE _ _ total x 103
F -1 ' ——
F-2 " 130
F-3 - 475
F-4 L —_—
F-5 . K ; - 130
T -6 454

Total 1,189



nle

G-1

DEPARTAMENTO DE GRISTATIZACION DF RETINADO,

Tanqueria para Almacenamiento de Licor.

( Anélisis de Costos ).

Maquinaria vy Equipo ( Descripcién ) :

Costo Sub

Un tanque rectangular,de lémina negra de

)

9.5 mm de espesor, con una capacidad de

62,500 Lts.

Equipo Auxiliar ( Descripci6n ) :

Estructura para el tanque
Refuerzos para el tangue

Tuberfa y vélvulas

Instalacién de estructuras
Hechura del tanque
Instalacion de refuerzos

Instalaci6n de tuberfa y vélvulas

30

30

25

20

Total 131

total x 108
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TANQUES PARA SIRCPES ( la, 2a y 32, Clase ).

( Anélisis de Costos ).

i Costo Sub
Magquinaria y Equipo ( Descripcién ) : total x 102
Un tanque rectangular, hecho con lédmina °
negra de 9.8 ,, de espesor y para una ca
pacidad de 51,000 Lts. 45 )
Equipo Auxiliar ( Descripcién ) :

Estructura para los tanques : 40
Refucrzos para los tangues ' ' . 20
Tuberia y vélvulas 45
Material pisos y barandales .18
_I\_/ia_n‘o de Obra :

Instalacién de estructura para tanques 15
Instalacién decl tanque 30
Insta’lacién de refuerzos ' 15
Instalacién tuberia y vélvulas . 19
Construccibn pisos y barandales - : 9

Total 256



" G " DEPARTAMENTO DE CRISTATIZACION DE REFINADO

G -1
G -2
G-3

G-4

RESUMEN DE COSTOS

Total

Costo Sub
total x 103

131
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DEPARTAMENTO DE CENTRIEUGAS DE REFINADQ.

Mezclador para Centrifugas de refino,
( Ané&lisis de Costos ).

; . Costo Sub
Magquinaria y Equipo ( Descripeién ) : total x 103

_ Alargar transmisién, cambiar motor-reduc

tor, sprocket's y cadena : 40

Equipo Auxiliar ( Descripcion) :

Estructura para modificar ¢l mezclador 5
_ Alargar tangue peara 4 certrifugas 9
Anpliar la cepacidad del mezclador 12

~ Mano de Obra :

Instalacién estructura . 2
Ampliacion del mezclador 4
Instalacibén de la transmisién 2

Total 74
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CENTRIFUGAS DE REFINADO.

_ ( Andlisis de Costos ).

Magquinaria y Equipo ( Descripcién ) -

Una centrifuga Robert's, automética de

1.22 m x 0.762 m, con motor y accesQ -

rios
Tablero de control eléctrico para la cen

trifuga Robert's

Equipo Auxiliar ( Descripcién ) :
Estructura para la centrifuga :
Tuberia y conexiones

Vélvulas y accesorios

Cableado y equipo eléctrico auxiliar

Mano de Obra

Instalacidn de la estructura para la cen

trifuga Robert's

Instalacién de la centrifuga
Instalaci6n del equipo cléctrico
Instalaci6n de la tuberia y v&l vulas
Construccibén pisos y barandales

Total

Costo Sub
total x 10°

650

100

15

18

.10

10

823
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CONDUCTOR DI AZUCAR REFINADO
( Anélisis de Costos )

: Costo Sub -

Maquinaria y Equipo ( Descripcién e total x 103
Equipo Auxiliar ( Descripeién ) :

_ Material para la obra civil ' 7
Alargar canal del conductor
vibratorio y soportes . ‘ : 9
Mano de Obra : ~
Obra civil : ' 5
Instalaci6n de canal y accesorios 4

Total 25
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DHPN’\TA?\Q;]\'I‘O DE CENTRIFUGAS DE BY.‘E‘INI;DO ~

RESUMEN DE COSTOS

C osto Sub
CLAVE » total x 10%
H=-1 - ' . 74
H-2 : 823
H-3 : . 25
H-4 o —_—

Total 922
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SECADCR DE AZUCAR.
( Anélisis de Coslos )

Costo Sub

Magquinaria_y Equivo ( Descripcién ) :  total x 103

Un sccador enfriador, tipo " Roto Lou .
vre " con capacidad de 500 tons/dfa. 1,800

Equipo Auxilior ( Descripeitn ):

Materiales para ‘obra civil 15
Estruciura para ¢l granulador : 40
Equipe eléctrico para el granulador T 70
Pisos, cscaleras y parandales 20

Mano de Obra

Desmontar equipo actual 40
Obra civil o 7
Instaiacién de estructura 15
Instalacién del tambor ' © 19
Instalacion de las transmisiones 8
Instalacién del ducto y equipo auxiliar - 12
Instalacién equipo eléctrico 7

- ———

2,053
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< ONDUGTOR DFAZUCAR DRI SEGADOR AT LIEVADOR
QNDUCLOR N OR. OR.

( Anélisis de Costos )

: : Costo Sub
Maquinara_y Equipo ( Descripciérg s total x 103
Un motor eléctrico de § H.P. a
1,750 R.P. M. i ' 5
Un reductor Falk 3 CZ-OZ con
una relacién de 20.9:1 22
Equipo Auxiliar ( Descripcion )

Estructura para la transmisién 1

Cople flexible para la transmisi6n 1

Mano de Obra :

Instalacién de la estructura 1

Instalacién de la transmisién -1
Total —3—1_—
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CONDUCTOR SINFIN A TOLVAS DE LIGA

( Andlisis de Costos )

Costo Sub
Maquinaria y Equipo ( Descripeion ) : total x 103

Un motor eléctricode 5 H.P. a
1,750 R.P. M. 5
Un reductor Falk 3 C2-02

con una relacién de 20.9 : 1 22

Fauipo Auxiliar ( Descripcibn ) :

Estructura para la transmision 1
Cople flexible para la transmision 1

Mano de Ob-a @
Instalaci6n de la estructura 1

Instalaci6n de la transmisién 1

31



e

TOLVAS DE LICA DE AZUGAR SECO

( Analisis de Costos )

Magquinaria y Equipo ( Descripcion ) s

-218-

Costo Sub

Equipo Auxiliar ( Descripcién )-:

Estructura para tolva de az@car
Lamina negra de 6.35 mm de espesor
Refuerzos pora la tolva

Picos y escaleras

Mano de Cib_rg_ s

Mover las tolvas a un nivel éuperior
Instalaci6n de la estructura
In‘sta-laci(m {olva y refuerzos

Instalacion pisos y escalcras

Total

total x 103

15

10
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CULA AUTO I2TICA

( Andlisis de Costos )

; Costo Sub
Maguinaria y Equivo ( Descripeién ) @ total x 103

Equipo huxilier ( Descripeibn ) :

Estruciura para tolva de azicar 20

Lamina negra de 6.35 mm de espesor 13
Refucrzos para tolva 4
Pisos y cscaleras 6

Mano de Obra :

Despcjar drea para la nueva tolva s ‘ 9
Instalacibtn de lu estructura | 6‘
Instalacién de tolva y refuerzos 16
Instalacién pisos y'escaleras : 4

Total 78



BASCULA AUTOMATICA PARE ¥ LESADO & DEJ, AZUCAR.

23 ! 25 =

( An4lisis de Costos ).

Costo Sub
Maguinaria y Equipo (Descripeién ) ¢ toial x 103

Una béscula doble automética, marca

Mantro & Parsons, con capacidad de

10 descargas por minuto 300
Tablero dc conirol eléctrico para ii}ar
velocidad cronGmetricaniente 80
Porta-sacos complbto con tolva ensg.

cadora 37

Equipo Auxiliar ( Descripcién ) :

Estructura para bésculas : 5

Equipo elGetrico auxilier - 9

Mano de Obra :

Instalacién de la estructura 4
Instalacién de las bésculas 6
Instalacion equipo eléctirico 9

Total 450
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DEPARTAMENTO DE SECADO Y ENVASE

RESUMEN DE COSTOS

Costo Sub.
CLAVE _total x 103
IT=1 _ £ 2,053
J==2 31
I=3
I1-4 31
Th=b : ‘ 70
I-6
A7 _ 78
1-8 450
Total 2,713
NOTA:

Obligado por la devaluacién de nuestra moneda frente al dolar,
y en consecuencia una inestabilidad del mercado tanto interno
como externo, los costos estimados de maquinaria y equipo con
siderados, corresponden a la primera mitad del afio 1973. No -
obstante, son una pauta a seguir en cualquier tiempo que se de

see actualizar este renglén.
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AMPLIACION .

I

P
is

RLSUMEN ,DE COSTO

np", - Clarificacién de cru dé
wg" - Evaporacién de crudo
"G",- Cristalizacién de crudo
upv,~ Centrifugas de crudo
(MENE Clarificacién de refinado
upn - Decoloracién de refina;lo
"G "~ Cristalizacién de refinado
wl", - Centrifugas de refinado

i - Secado y envase

SUB-TOTAL ~

Supervisién e Ingenieria 5 %

T OTATL

Sub-total

x 103

5,249
6,451
4,943
1,121
925
1,189
387
922

2,713

rp—

23,900

1,195

- b &6 ™
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CONCLUSIONES

Las siguientes industrias: dulcera, empacadora, panificadora y galletera,
embotelladora, productos lacteos, productos farmacéuticos y vitivinicolas;
son las principales industrias consumidoras de azicar en el desarrollo de
sus productos.

El desarrollo continuo de estas compafifas exigen el crecimiento en la pro-
duccién de azicar, que se puede lograr con un mayor nimero de ingenios o
ampliando los existentes en su capacidad de molienda. Esto se observa en
los datos estad{sticos contenidos en las tablas nimero 1, 2y 3 .

Algunos de los ingenios han previsto la ampliacién para el futuro, como el
ingenio Melchor Ocampo, por eso es que hay equipo de capacidad sobrada
y eso viene a reducir el costo y facilidad de hacer la ampliacién.

En el balance de sélidos, vemos de que con la ampliacién se eleva el ren-
dimiento tedrico de f8brica de 12.553% a 12.96_1%: que representa un incrg
mento en la produccién real,

Por lo que respecta a los datos de costos estimados en maquinaria y equipo
considerados en este trabajo, es pertinente hacer notar que se tomaron co=
mo base los datos existentes a la primera mitad del afio 1973, y que obvia-
mente ya no tienen vigencia en vista de las devaluaciones de nuestra mone-
da frente al dSlar, que han provocado inestabilidad tanto en el mercado in-
terno como externo. No obstante el procedimiento de estimacién representa
la pauta a seguir para cualquier época, actualizando los datos cuando se

desee poner al corriente las consideraciones de tipo econémico.
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