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DIAGRAMA. DE FLUJO PARA LA FABRICACION
DE HARINA Y ACEITE DE PESCADO

I.. Almacenamiento de anchoveta
2._ Transportador de tornillo
3._Cocinador Indirecto

4._ Tamiz rotatorio

5._Prensa de. doble tornillo

6.. Desintegrador del Cake de Prensa
7. Tornillo mezclador

8.. Secador rotatorio

9._ Ventilador transportador
10.. Ciclon colector de harina
- Transportador de harina.

A.. Harina de pescado.

12._ Tamiz vertical (homogenizador de harina).
{3._ Molino de martillos

14._ Ventilador transportador

|5.. Ciclon de ensaque

16.. Magneto o

{7._ Tornillo distribuidor de harina.

18.. Balanzo automatica.

19._ Separador de solidos

20.. Centrifuga de aceite.

21._ Equipo para concentrar agua de cola.

B._ Aceite de pescado.
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INTRODUCCION

Hasta el afio 1950, el Perd apenas figuraba entre las naciones pes-
queras del mundo. El monto anual de su produccién pesquera maritima era
insignificante en comparacién con el monto anual obtenido en el resto del
mundo. Recién entre los afios 1955 y 1956 se produjo un cambio en este es-
tado de cosas debido principalmente a la produccién de harina de pescado
que utiliza y exige cantidades siempre crecientes de materia prima, es de~
cir, anchoveta extraida del mar.

Asi la pesca tuvo un rap1d181mo desarrollo que, desde una modesta
cifra en 1950, en 1961 alcanzé unos 4.5 millones y en 1962 hasta 6.4 mi--
llones de tonéladas. Con este aumento de las actividades pesqueras, el Pe-
- rd ha ascendido al tercer piesto entre las naciones pesqueras del mundo.

En 1962, el 97.8% de todo el pescado extraido era anchoveta, utilizar
.da exclusivamente para la elaboracién de harina de pescado que conjunta -
mente con pequefias proporciones de otros peces, desperdicios del enlata-
do, etc, se llegbéa la c1fra de 98. 2% de la pesca total para el consumo de
la industria harinera.

Al marcar en un mapa del Peri las zonas de pesca que actualmente
da la mayor parte de la produccién pesquera peruana, observamas que la
extensién de las mismas es muy pequefia, como lo es también el radio de
\ accién de las embarcaciones que pescan en el presente. En efecto, cerca
_del 70% de la produccién pesquera fué obtenido en 1961 y 1962 en las zonas

“ del Callao y Chimbote; 4% en el sur del pafs y la diferencia proced16 de la
reg16n situada entre los 2 puertos mencionados.

Esto indica que la explotacibn peSquera ‘estd fuertemente concentra-
da en poco lugares donde la produccién se encuentra en aumento constante.
Recién enlos Gltimos afios comienza a perfilarse ciertp interés por la ex-
pansién de la pesca hacia la regién maritima situada frente a la costa me-
ridional del Perd.

De lo expuesto en el padrrafo anterior se deduce que la pesca de an-
choveta légicamente ha de concentrarse en las regiones donde existen o
donde se construirdn fdbricas de harina de pescado. lLa distribucién geo-
grifica de estas fdbricas. (véase Informe N° 3: la ubicacién de la Industria
Peruana de Harina de Pescado) y su concentracién en pocos lugares se de-
be, en gran parte, a la escasez de puertos y a la falta de agua dulce en la
costa peruana. También ha sido necesario, al decidir la ubicacién de las
f4bricas, tener en cuenta el ficil acceso a la mano de obra, fuerza eléctri-
ca, ademds de la existencia de zona pesquera conocida.

Ante el desarrollo de las actividades pesqueras e industriales en el
Perd, resulta necesario presentar un informe panordmico del nivel técnico

alcanzado por la industria de la harina de pescado, con la finalidad de de
mostrar sus caracteristicas, las posibilidades que ofrecen en el presente
y destacar a la vez ciertas deficiencias y tratar de eliminar parte de ellas.



2. Volimen de la Industria Harinera:

2.1~ El desarrollo de las actividades extractivas y el de la produccién
de harina de pescado han sido tan paralelos, que es suficiente demostrar
grédficamente el desarrollo de la elaboracién de harina.

El gréfico N° 1 demuestra el vertiginoso ascenso de la produccién.
El monto se juzga con suficiente exactitud, por lo que se indicard tan sélo
las cifras de los dltimos 3 afios:

1960 Produccién 558, 256 toneladas de harina de pescado.

1961 " 863,766 - n L] " " 1]
1962 1" . l|120’796 1 1" [} 1) "
Miles )
T.M.B. |
W00 — PRODUCCION TOTAL DE HARINA
DE PESCADO DURANTE LOS AROS'
1950 - 1962
900 - >
=
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300}~
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50 5| 52

GRAFICO N°1-



2.2 Referente a la produccién interesa también las variaciones esta-
cionales, grdfico N° 2, donde se indica la produccién mes por mes, y al
mismo tiempo se notard también como las curvas anuales en su totalidad
se desplazan a nivel considerablemente mds alto. Estos datos son de gran
interés para el calculo de la capacidad de las fibricas.
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GRAFICO N° 2

Caracteristicas de la materia prima

3,1 Longitud de la anchoveta

la a.nchoveta es un pez pequefio, cuya longitud varia entre 9-16 cms.,
raras veces, se encuentra més grande en aguas peruanas; sif embargo, al-
gunas veces en Chile puede alcanzar 19 cms. o més de longitud. Como se
puede ver en el pdrrafo siguiente 3.3, la longitud influye decididamente en
el tenor graso. Recién extraida del mar se conserva ficilmente en buen es
tado, por espacio de 20-24 horas a temperaturas normales antes de la con-
versién en harina ( operacién que se conoce con el nombre de "reduccién')
" Con demoras en la bolichera o en las pozas de las fibricad se descompong
f{cilmente si no se le agrega algin producto conservador.



3.2 Sélidos no grasos en la anchoveta’

Los andlisis en serie que se ha hecho en el curso de los 12-16 mesesyl

. - . o . : AR L. PSS R
nos demuestran que la anchoveta tiene un p_o::egenta_.je de materia séca no e
grasa pricticamente constante, o sea unos 1‘3?,,_ 2% calculado sobze el peso
‘de la anchoveta fresca. ' : R S

l o ‘ J'”'" .

-3.'3 Grasa de la anchoveta

- Se observa una variacifn netamente estacional. Todavia no se puede
-afirmar si hay una marcada diferencia en las especies capturadas en dis-
tintos lugares. El material estadistico disponible no es todavia suficignte

a pesar de que las curvas que se dan en el gréfico N° 3 indicarfan uti’por.’
centaje d¢ grasa mds alto en el Callao comparado con el de Chimbote du =~
rante los'meses de Jylio a Enero; en cambio, en los meses de Febrero a
Junio el porcentaje de grasa en Chimbote es més alto que en el Callao.

. En cambioise nota una diferencia muy grande entre individuos de dis-
tinto tamaifio. Si clasificamos a la anchoveta de acuerdo a su tamafio, en 2
grupos: en menos de 12 cms. y mé4s de 12 cms. tendremos que el conteni-
do graso varia aproximadamente entre 4-7 % en el primer grupo y éntze
7-13 % en el segundo.’ '

A pesar de su limitacién, el cuadro tendria considerable'interé% por -~

que indica las fluctuaciones del tenor graso en funcidn de los meses
o ’ t
.‘l
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GRAFICO N° 3



3.4 Composicién de la anchoveta g

_ La compbsiéién de la'.-a:ncﬁov:eté,_fresca se indica Aco‘n-'suf:ieielnte exacti-
tud por el porcentaje de-agua, grasa, ,_p}i(_:’te;fna y materia mineral y por lo
expuesto en el presente pairrafo se explica que para cdlculos aproximados
sobre rendimientos , capacidades, etc. se puede tomar la siguiente com-
posicién: ' . .

Materia seca no g;'a.;,ség: _
=minezrales =° 3 j S
zal LIS Y
. =proteipas-  16% o

\ | Agua. T ' 7\%» .'..,.m,. 7320

[
RN P P : a .
R R LT L T . L
AT 00% 0
Y . & ) ' e a
4 R s ' R , M

i Materia graga“., ceeses 8%

Ul

d . . PR

Wy

‘4, Ubicacién de las ffbricas: ST .

T !
in e
. ;

Complétando lo expresado en 1a Introduccidn 6¢ dard a contipuacifn

un cuadro que demuestra la ubicacién con el corréspondiente nimero de £
‘bricas existentes a comienzos de 1962 y de 1963. Al mismo tiempo se in-
dica la capacidad en toneladas métricas de anchoveta por 24 horas. (véase .
al respegcto el pdrrafo siguiente) .5'

W .

CUADRQ N1 | <
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;.v',r. (TnMn 5‘ 24“50) -
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)

¢l 3gode Tiaisgso 0 13,800
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Supe - 11 11 T4 31000 o 4.000
Huache ' . 8 ¢ Tl4 . oo 2350 4.800
Chaneay - . 7 11 . 3.950 6100 -

G ¥ .'.“‘."'5‘1,6 600 ._y, ." " °,6W "

Chimbote ... 28, ..

Samanco-; . SN "
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! El incremento de la capacidad, corresponde aproximadamente a 17 1i~ -
mneas de produccién de 20 Ton. de pescado/hora cada una, que es la capaccidad
que mayormente s€ usa en la industria harinera.

‘5, Capacidad fabril:

En el pdrrafo anterior se ha dado ya una estimacién de la capacidad de
las fdbricas de acuerdo a sus lugares de ubicacién.

Se basa en una serie de cdlculos (que no se incluyen en este informe, pe-
ro cuyo principio se explica en el Apéndice) que tienen ademds por objeto com-
parar la capacidad de las mdquinas de cada operacién unitaria que componen la
instalacién de una fibrica. No debe por consiguiente confundirse con las capa~
cidades demostradas en el Informe No. 4 cuyo objeto fué llegar a una estimacién

- ghobal. .

Nuestros cdlculos individuales demuestran que en gran parte de las fa-

- bricas existe un desequilibrio entre los distintos elementos de la produccién,
Sobre todo, hay escasez de separadores de aceite, lo que hace de este equipo
un factor limitativo - un llarnado "bottle-neck' - de la fabricacién. En segun=-
do término, vienen los cocinadores con capacidad insuficiente.

En el cuadro No. 2 se indica para un total de 76 f4bricas visitadas en
1961, el factor limite siguiente:

CUADRO No. 2

Factor G’enéral_Li‘mité de la Fabricacién

Factor li’m&'e en 30 fﬁbricas_.:i Centrifugas para aceﬂ:‘e
o T 128 " , Cocinadores
n it ) " Calderas
[P noon g " Prensas
" " nooow g i Secadores

Es normal en cada instalacidn fabril que ciertos elementos limiten la
capacidad del conjunto. Sin embargo, en la industria de harina de pescado, no
deben ser los separadores y los cocinadores los elementos limitantes. El dé-
ficit de separadores resulta en una sobrecarga para estas mdquinas lo cual
trae como consecuencia una pérdida grande y un producto neto en acei-



te muy reducido. Si hay déficit de cocinadores, estos también resultan
'sobrecargados, con el fin de aprovechar la capacidad del resto de la ma-

quinaria. El resultado final es una coccién deficiente con una produccién
neta baja y productos de calidad inferior.

Un res@imen de las capacidades totales detodaslasfdbricaspara cada
grupo de elementos se dardn en cuadro N° 3. Aqui no se puede notar tan
claramente la falta de equilibrio entre los distintos grupos de mdquinas,
porque en el conjunto se compensarin entre si. Pero aiin asi se aprecia
qiie los separadores y cocinadores estin en deficit. :

- A GUADRO N° 3 o S
‘Capacidad total de las mgquinas usadas en las fibricas de harina de pes- Co
cado ( 1962) ST SN 3 S

'MAQUINARIA ' NUMERO INSTALADO =~ _CAPACIDAD
R R - . (T M. x 24 hrs.) |

" Cocinadores B o188 o .. ' B, ?,85‘_"
Centrifugas p. aceite . . .233 T | : 54..‘487
Prensas S 231 - 63. 006
Calderas 167 o 64.965

- Secadores : . 156 94,233
. N \

- 6= Capacidad de almacenaje

6. 1 Materia prima

En el mar peruano la pesca de anchoveta se realiza durante todo el
afio, por lo tanto, no es una pesca de una sola temporada, como es el ca-
so, de muchas actividades pesqueras en otras partes del mundo. Las em-
barcaciones van a las zonas de pesca en la mafiana y entregan sus redadas
a las fibricas la tarde del mismo dfa. Por esta razdn no hay necesidad de
gran capacidad de almacenaje para la materia prima. En 1961 fueron en~
tregadas a la industiia 4'580. 000 toneladas de anchoveta y esta cantidad
fué almacenada en depésitos de una capacidad total de 35,000 toneladas. __
Resulta asi que la cantidad recibida fué 130 veces superior a la capacidad
de los depésitos de almacenamiento de las fdbricas. R



. " ..°6:2: Harina de pescado:

La capacidad de almacenaje de harina de pescado se puede conside~
rar como ilimitada. La harina se almacena generalmente al aire libre, en
un piso de concreto armado o también directamente sobre la arena. No

_existe pues problema por falta de espacio.

La forma de colocar las bolsas separadamente sin formar pilas com
pactas, permite evitar en la mayoria de los casos, un serio sobrecaléfrita-’
miento pero no excluye por completo una reaccibn posterior, que dnicamen
te se evita mediante el uso de bolsas adecuadas por ejemplo, bolsas de pa
pel con una pelicula de polietileno en uno de sus pliegos. ( Véase nuestro

Informe N° 6)

Debe notarse también que en el clima excesivamente hiimedo duran-
te gran parte del afio, la harina tiene tendencia a absorber mucha humedad
de la atmésfera, con la consiguiente merma de calidad, si no se toma la
precaucién de envasarla en bolsas, como las indicadas.

6.3 Aceite de pescado:

La capacidad de almacenaje de aceite es muy pequefia en proporcién
con la produccién. Como un promedio de 67 f4bricas, de las cuales tene ~
mos datos, hay una capacidad de 105 tons. por fdbrica. El siguiente cua -
dro es ilustrativo en este aspecto:

CUADRO N° 4

Capa.cuiad para a.lmacenar aceite de pescado.

‘Almacenaje para menos de 10 tonp ~wmm=w 18 fibricas
" entre 10-100 " benewe 33 "
N :H U 100~500 1" cawnmm 12 ]

" para mis de 500 O B |

Existen tamnbién muchas fdbricas que a]macenan todavia exclusiva
o parclahnentq en cilindros.

7. Repdimientos,( Ver Bala:ic;g de Materia, en el Apéndice)

7.1 Toneladas de anchoveta por Ton. de harina corriente.

'El consumo de anchoieta para fabricar harina ha variado mucho de’



una fibrica a otra y también segin ubicacién y época del afio, aunque no
en forma sistemdtica. Se nos ha indicado consumo tan bajo como 4 tonela-
das o menos, lo que naturalmente es imposible y semejantes datos no han
sido tomados en cuenta en un cdlculo del promedio . En ocasiones se en-
cuentra un consumo tan alto como 8 toneladas de pescado por tonelada de
bharina, lo que se explica por la mala calidad de la materia prima.

Los valores promedios para todas las fdbricas, respecto al congumo
de anchoveta, han sido relativamente constantes y pueden aceptarse los del
siguiente cuadro:

CUADRO N° 5

Consumot ‘'de anchoveta por tonelada de harina corriente:

1960 - término medio 5. 85 toneladas (promedio.-de 23 fdbricas)
1961 - " " 5.50 " (promedio de 17 fdbricas)

Se adjunta el balance de materia prima para el afio 1960, donde se

notard que el teérico para 1 ton. de harina es 4.3 ton. de pescado y el prédc
tico 5.85 . (Apéndice)

7. 2 Toneladas de anchoveta por Ton. de Harina Integral.‘

A continuacifn se presentard un cdlculo sobre el rendimiento maxi-
mo obtenible con la utilizacién total de la materia prima.

Se ha indicado ya la cifra 19. 2% como pricticamente constante para
el contenido de sélidos no grasos de la anchoveta. Teniendo en cuenta que
la harina resultante tendria aproximadamente 10% de-humedad y 8% de gm_
sa, §e podrfa obtener de 1000 kilos de anchovetas

Sélidos no grasos - 192 kilos

Grasa ( 8% de la harina) 18 "

Humedad (10% de la harina)
23 1]

233 kilos de harina 1lla

mada integrall,

En otras palabras : el consumo de anchoveta por tonelada de harina

g mtégral ( ccmtenido de humedad y grasa normal) serfa de 4-300 tons.

Se entiende que mientras no se fabrica harina integral con la com-

" pleta recuperacién de los sélidos del agua de cola, de la"sanguaza y otras
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pérdidas, no-se puede aspirar a semejante rendimiento.

Si se calcula que la anchoveta por cocimiento con vapor indirecto,
produce 60% de agua de cola, con 7% de sélidos aproximadamente encon-
‘tramos que 4,300 kilos de anchoveta producen 2, 580 kilos de agua de cola,
lo que corresponde a una pérdida de 180 kilos de sélidos en nimeros redon
dos, o sean unos 200 kilos de harina.

Los. 4,300 kilos de anchoveta ya no produce 1,000 kilos de harina -
(integral) si no 800 kilos de harina (ordinaria) y el consumo por tonelada
-serfa 4, 300/800 = 5,375 kilos, siendo este el mejor resultado obtenible.

7.3 Rendimiento en Aceite.

El rendimiento en aceite resulta mucho mis variable que el de hari-
na. Esto se debe naturalmente a las grandes variaciones en el tenor graso
de la materia prima, pero también a la mayor o menor eficiencia de la o-:
peracibén fabril.

‘ ‘Durante los afios anteriores, 1960 y 1961 el rendimiento parece ha-
ber sido tan bajo como el 2%, calculado sobre el peso de la anchoveta.

Segiin los datos que se han podido obtener, la produccibn de aceite
en 1962 alcanzaria la cifra de 192, 000.tons. lo que, calculado sobre un to
nelaje total de 6, 420.800 daria un rendimiento de 3% aproximadamente.

7. 4 Rendimiento médximo posible en Aceite

También en el caso del aceite conviene hacer un peguefio cdlculo, es
decir, un estimado para establecer el rendimiento méximo posible. Se de-
be tener en cuenta que en este caso log datos son poco seguros o exactos.

Si tomamos un término medio de 7% de grasa de anchoveta, encontra
mos que las 6,420. 000 toneladas en 1962-deben haber contenido 449, 400 to
neladas de aceite. -

Luego:

1,as 17100. 000 tons. de harina en 1962

con 7% de grasa contendria .... 77,000 tons. aceite
Las 3'850. 000 tons. de agua de cola :
con 0. 6% de grasa contemsdria.... 23,100

Perdida inevitable de aceite {(cantidad ....’ 100,100 n
que se va con la harina integral)
Cantidad presente en.la materia prima 449,400 tons.. aceite

Descontando el aceite .en la harina integral 100,100 " "

Rendimiento madximo posible . 349, 300 tons. aceite.'.
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Estamos, por lo expuesto, muy lejos de haber recuperado todo el
aceite que hemos supuesto estaba presente en la materia prima. Las pér-
didas en el agua de cola han sido mucha més altas que el 0. 6% con el cual
hemos calculado. De ahi la importancia que tiene la operacidén de separa-~-
cién de aceite. Es necesario prestarle mucha atencién al contenido de a-
ceite en el agua de cola. Por otra parte debe considerarse que el cdlculo
que acabamos de hacer descansa sobre una base bastante débil, como diji-
mos anteriormente.

8. Calidad de la produccién

Debe admitirse que la calidad de la produccién no es todo lo unifor-
me que $e puede desear. Esto caracteriza a toda industria en rdpido desa-
rrollo , pero, debe tomarse las medidas necesarias para remediar esta
situacién.

8. 1 Haripa de Pescado

Cuando la harina de pescado peruana estd recién producida, tiene
practlcamente el mismo color en todas las fibricas. Este hecho es una con

secuencia debida a que la materia prima de la préduccién consiste casi ex. = ~

clusivamente en achoveta. Este hecho. estd, sin embargo, con frecuencia
sujeto a una transformacién durante el almacenaje, porque cambia el color
de la harina en la parte central de las bolsas. Este cambio se debe a que

la temperatura en el centro de las bolsas llega a ser demasiado alta cuando
la harina es envasada en bolsas ( sacos de yute o de papel corriente) sin
proteccién contra la absorcién de oxigeno. La diferencia del color dentro
de una misma bolsa es frecuentemente tan grande, que la harina de ninguna
manera puede ser caracterizada como homogénea. La molienda de la harina
varia también mucho, y no hay normas o reglamentacién sobre las dimen -
siones de las particulas. En la actualidad, no hay méquinas homogenizado -
ras de particulas en servicio en las fdbricas. La harina se muele y se llena
en las bolsas sin control del resultado.

Respecto a las caracteristicas internas, que debe apreciarse median-
te un andlisi quimico, se observa también una gran irregularidad. Se ha re-
colectado informacién de los certificados oficiales de embarque, -de 100
muestras de harina provenientes de cada una de las producciones 1960, 1961
y 1962 con los resultados siguientes:
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Variaciones en Humedad

CUADRO N° 6

Humedad menor de 5%

1"

1"

entre

"
"

5y 6%
6y ™%
Ty 8%
8y 9%
9y 10%

més de 10%

1960

- -

1
8
6
27
39
19

100

Variaciones en las proteinas

CUADRO N° 7

Proteina menar de 63%

1

A

1

123

1t

1"

entre
1
13
n
11
19

)
n

637 . 64%
64y 65%
65y 66%
66y 67%
67y 68%
68y 69%
69y 70%

més de 70%

1969

14
15
17
13
13
16

100

1961 1962
-— I
3 5
9 7
18 9
33 18
22 39
15 21
100 100
1961 1962
6 7
2 3
6 7
7 18
11 16
26 24
29 11
10 11
3 3
100 100
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Variaciones en grasa

* CUADRO N° 8

1960 1961
Grasa menor de 4‘7}r} 27 8
" entre 4y 5%
"o 5y 6% 10 14
" 6y 1% 14 9
" 7y 8% 14 . 18
" 8% 35 51 .
100 100

Variaciones en ceniza

CUADRO N° 9

1960 1961
Ceniza menor de 12%
" entré 12y 13% . 3 9.
nooon 13y 14%|
wooow 14y 15% 23 50
" misde 15% 74 41

100 100

1962

13

15

59

100

1962

17

35
48

100
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Respecto a atras:caractefisticas de la harina de pescado: peruano,
los datos son hasta ahora demasiado incompletos para tratarlos con mds
detenimiento.

8.2 la calidad del aceite

Nos limitaremos a presentar el siguiente’

CUADRO N° 10

| % HUMEDAD | %ACIDEZ
Cenit. 1960 1961 1962 1960 1961 1962
MAXIMA 1. 80 0.90 0.5 3.90° 470 . 4.0
MINIMO  Vestg. Vestg:, 0.1 0.50 - 100 0.1
PROMEDIO 0. 29 0.2¢4 0.3 1.94 2.33 2.0

Se trata como se ve, de un aceite "crudd' y como tal de calidad bas-
tante aceptable .,

, 9 Nivel Té¢nico de la Industria

...La gran industria de la harina de pescado ha surgido en el Perd en el
curso de log iltimos cinco afios. Este desarrollo ha sido marcado de dis -
tintos modos. Al principio, se compraba del extranjero maquinaria usada
'y poco ~ddecuada, y al parecer, montada sin asistencia técnica. Hoy en
dia, gran parte de la maquinaria que se necesita, se fabrica en el Peri o

también se importa de los pa.i’ses escandinavos, pero, ya no hay préctica~ . ::

mente importacién de maquinaria usada. Se han instalado una serie de fd-
bricas ya gn produccién con maquinaria nueva. Las fibricas mis antiguas

' estdn reemplazando su maquinaria con equipos nuevos. Sin embargo, hay
un asPecto poco favorable en esta situacibén, y es que parte de la maquina-
ria vieja y usada no se deshecha sino que se vende a otras compafifas y sur-
ge asi otra fibrica '"nueva" con equipos viejos. Fdbricas de este tipo estdn
comprendidas en la tercera agrupacién descrita después.

lLas fibricas que tienen maquinaria tanto nueva como usada y que no sa~
tisfacen las exigencias actuales, se encuentran en la segunda agrupacién.
Las fébricas de buena maquinaria y que disponen de planos de montaje y
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produccién entran en la primera agrupacién , como se puede observar en
el pdrrafo siguiente. |

9.1 Clasificacién segiin "standard" técnico

Se ha tentado una ¢lasificacién de la industria teniendo en cuenta el
siguiente criterio. .

Grupo 1

1) Las maquinas debes estar en buen estado de funcionamiento y con
servacién, adecuadas para el ugo y bien montadas.

I
2) Debe haber un equiliprio entre los distintos elementos de preduc -
cién, de tal manera que ninguno sea. sobrecargado con el fin de mantener
una capacidad razonable con el resto de la maquinaria.

t
it

3) Debe haber megﬁbs posibles de control en las operaciones de fabri

cacién de los productog ( instrumentos y laboratorios)

1
{

Grupo II pz
No se cumplen ninguna de las condiciones del E'érr’afo 1 , del grupo .
anterior. o

Grupo II .
ljg-‘se cumple ninguna de las condiciones del grupo 1

&egﬁn esta clasificacién los porcentajes que corresponden a los gru-
pos II y Il son todavia los mds numerosos de lo que se deduce que es una
gran tarea levantar el nivel técnico de la industria harinera.

Tenemos en el Instituto los cuadros que demuestran la cantidad de
fdbricas que corresponden a cada agrupacién. Esta informacién es de c4:-
racter reservado, y usada sélo por el Instituto con fines de estudio.

A continuacién daremos nuestras observaciones respecto a cada uno
de los elementos del proceso de fabricacidn.

Plantas para la descarga ( absorbentes). - La anchoveta se decarga
de las lanchas ( bolicheras ) por medio de bombas. Gran parte de las f4bzri-
cas son propietarias de estas bombas, existiendo también plantas que utili-
zan los servicios de absorbentes colectivos.

Generalmente la bomba estd situada en un muelle flotante ( chata) a
150 - 300 mts. de la costa. El pescado es succionado por iina manguera
flexible de 8 ~12 y hasta 15 pulgadas de didmetro, para después ser trans-
portado a presién por tubos de acero, montados de manera permanente has
ta la fdbrica. Cuando las plantas de reduccién estdn ubicadas a mds de
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4-5,000 mts. de la costa, la materia prima se transporta en camiones,
por lo general de 10 tons. de capacidad, desde una estacién de recepcidn.
de pescado hasta los depésitos de la f4brica. Este sistema es efectivo y
exige poco trabajo manual, y lo consideramos aparente para las condicig..
nes de trabajo en el pais. Como la mayor parte de las fibricas, por ubic
cacién en la costa, estdn expuestas al oleaje'del mar, es muy dificil des
cargar la anchoveta en elevadores. Algunas fdbricas también han cons-
truido espigones, donde se han montado las bombas para la descarga, pe-
ro como €l nivel del agua es bajo hasta considerable distancia de la playa,
esta instalacién resulta costosa y de considerable longitud.

" Cocinadores . - ( N° 3 en el diagrama de Flujo) Cerca de 10% dé
las fédbricas tienen cocinadores indirectos, el resto usan las del tipe ke
recto, es decir, un cocinador donde el vapor se introduce directamente
a la materia prima. Esta clase de cocinadores debe cambiarse paulati-
namente por el del tipo indirecto, a medida que se adopte el sistema de
harina integral. Como es fdacil suponer, al introducir el vapor al pesca-
do se obtendrd posteriormente mayor cantidad de licor de prensa y si
después se ha de concentrar este licor en forma de agua de cola, se de-
be evaporar también el condensado correspondiente al vapor intrqducido
en el cocinador, con el consiguiente gasto extra de vapor en los evapora-
dores.

Muy pocos cocinadores tienen el mecanismo que permite la varia
cién de las revoluciones del gusano sin fin. Opinamos que la instalacién™
de un variador de revoluciones es necesario porque el tiempo de tratamien
to varfa también segin el estado de conservacién del pescado. Una mate<
ria prima de varios dias necesita tratamiento méds suave, a veces también
mayor tiempo de coccién, menos velocidad del tornillo sin fin para que no
se malogre.

También es imprescindible controlar la temperatura del cocinador
mediante termoémetros y la presién en la chaqueta de vapor mediante ma-
németros. Esta medicidén s¢ efectda en la actualidad tan s6élo en contadas
fibricas.

- Prensas. - ( N° 5 en el diagrama de Flujo) Las prensas empleadas
en las fibricas son de diversos tipos y modelos, muchas de ellas son-'a
nuestro criterio inadecuadas para estrujar pescado, ya que fueron fabri-
cadas para prensar frutas. La mayor parte de las prensas también traba-
jan a velocidad constante, es decir, gue no tienen un variador de veloci -
dad, que permitiria el procesamiento de pescado en buen y mal estado.

Creemos quelas prensas de '"'doble tornillo" y con dispositives pa-
ra variar el nimero «de revoluciones prestard gran eficiencia a la indus -
tria.
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Secadores. - ( N° 8 en diagrama de Flujo) Actualmente, casi to-
das las fabricas harineras en el Perd, usan secadores rotativos direc-
tos;. a gases de combustién, flujo paralelo y en muy pocas fdbricas tam-
bién se controla la operacién de secado con instrumentos autométicos.

- Comiinmente los secadores son instalados de manera, que la dni-
ca posibilidad de regulacién , e¢s la cantidad de petréleo que ingresa a la
cdmara de combustién.

En nuestra opinién, para que un secador de este tipo trabaje efi-
cientemente debe permitir variar jos factores sighientes:

a) Combustible suministrado al quemador

b) Aire primario al quemador

c) Aire secundario a la cdmara de combustién

d) Voliimen de gases salientes del secador

e) Cantidad de materia prima en el secador

Tanto el aire primario como el secundario , deben desempefiar
la siguiente misién:

1) Transportar el calor producido desde la cdmara de combustién
al cilindro secador

2) Ceder su calor para evaporar el agua de la torta prensada
3) Absorber el agua que se evapora de la torta
' 4) Transportar el vapor de agua fuera del secador

5) Transportar también la harina desecada fuera del secador.

Como se observa en lo enunciado, la cantidad de aire que atravie
za el secador, determina el progreso del secado. Generalmente este flu-
jo se regula con un dispositivo de compuerta instalado en la tuberia de
succién del ventilador o también con um extractor cuyo mimero de revolu
ciones puedé ser variado. También debe proveerse a la cdmara de com-
bustién de compuertas para dar acceso al aire secundario, que permitird
ademds de la, misién arriba enumerada, }a proteccién del material de
aislamiento de la cimara de combustién.

/ Separadores de aceite. - { N° 20, en el diagrama de Flujo) Prdc~
ticamente en todas las fabricas se han invertido considerables sumas de .
dinero con el fin de adquirir miquinas de tipo moderno y efectivo.

La instalacién de una miquina de este tipo debe hacerse de tal
manera gue no solo el rendimiento en aceite sea lo mds alto posible, sino
que el manejo y control de ella sea también lo m&s eficiente. ‘De ahi que
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es necesario que el liquido de prensa tenga de 95-99 ° C de temperatura
antes de entrar a las centrifugas; debe wverificarse también la carga total
de cada méquina mediante la instalacién de ampefimetros gue indigaen-el
consumo de los motores. También para determinar el tiempo de marcha
de cada mdquina puede usarse relojes controlados eléctricamente. De

tal manera que el reloj en cada separadora se ponga en marcha inmedia-
tamente al arranque del motor y automiticamente vuelva a "O " al desco-
nectarse el motor.

Calderas. - La mayor parte son antiguas y ¢s necesario una pronta
renovacidn. En menos del 20% de las f4bricas se ha efectuado el aislamien
to de las calderas, tuberias, y accesorios que conducen el vapor ,.de ahi
que el consumo de combustible debe ser grande, y los gastos de manteni-
miento considerables. A pesar de esto, es satisfactorio constatar que en
algunas fdbricas se ha comenzado a instalar calderas automaiticas y com-
pletamente modernas de marcas de reconocido prestigio, obteniéndose un
nivel técnico alto.

Instalacién eléctrica. - También en este aspecto hay una gran varia
cién que fluctia entre lo deficientemente instalado a lo muy bien montido
con alto indice de seguridad. Seria dedécididaventaja efectuar las modifi~
caciones y cambios en este sentido.

yPlantas concentradoras de agua de cola. - ( N° 21 del diagrama de
Flujo)

En el Perid , actualmente hay gran interés por las plantas concen-
tradoras de agua de cola, que permitird recuperar en forma de Harina In
tegral el 20% o més del total de harina que produce la planta, con el con-
siguiente aumento de la calidad de la harina en lo que se refiere al conte
nido proteico y vitaminico.

Existen varios sistemas de evaporacidén como son: al vacio, a pre-
sién y mixto en evaporadorazs de miiltiple efecto, como también la evapo-~
racién directa por métodos de recirculacién en secadores y otros como
el ya conocido en el pais " método Verrando'. Cada uno de estos sistemas
de evaporacién tiene sus ventajas y desventajas, referentes al consumo
de vapor, costo inicial de adquisicidén, costo de mantenimiento y deben e-
fectuarse estudios previos antes de decidirse por la adopcién de cualquie~
ra de ellos, de acuerdo a las circunstancias de cada fdbrica.



-19 -

10. - Sugerencias para elevar el standard de productividad

Teniendo en cuenta lo indicado en los capitulos anteriores
mencionaremos algunas sugerencias, que en nuestra opinién serdn de gran
ayuda para, elevar el nivel técnico de la industria harinera en el pais.

10.1. Materia Prima : conservacién

Por experencia adquirida en el pafs , hemos podido observar
la necesidad de conservar a veces la anchoveta por breve tiempo. Es co-
nocido, que las pérdidas en materia prima son bastante considerables
cuando se agrega agua abordo para gfectuar el transporte por medio de la
bomba hacia lag fdbricas. También si el pescado permanece abordo algu-
nas horas més que las que se considera como "Normales', las pérdidas
son catastréficas. Lacconservacién con formalina realizada a bordo de la
embarcacién y en el lugar mismo de la pesca robusteceria las fibras de la
anchoveta, de tal manera que puede soportar mejor el transporte por bom
beo y por consiguiente las pérdidas serian sensiblemente reducidas. Como
sélo se trata de la conservacién de la anchoveta por poco tiempo, las can=-
tidades de formalina a usar serfan muy pequefias ( 0,25-0, 50 litros por
ton, de pescado) -

También es necesario emplear un medio de conservacién de
la materia prima en la fibrica, en el caso de almacenaje alin de corta du-
racipn. Se ha observado que la anthoveta se encuentra muchas veces en
un estado de disolucién tal, que no puede ser tratada inmediatamente en
las méquinas sin antes haber eliminado por lavado el pescado malogrado
y el fango. Es por esto que muchas fdbricas han optado por lavar el pes-
cado en la . misma: faja transportadora que 1o conduce hacia el cocinador,
de manera que solo un pescado sin fango llegue al cocinador. Este lavado
previo puede fraer consigo una pérdida de 30 hasta 50% de la materia pri
ma. La calidad de la harina de esta materia prima es también poco satis
factoria y presenta un contenido proteico bajo, alto en cenizas y mucha
grasa.

Se estin llevando a cabo experimentos para llegar a un méto-
do que pueda eliminar estas pérdidas. Los resultados serdn dados a cono,
cer oportunamente.

10. 2 - Control de operacidn

El producta .neto :obtenido y la calidad de los productos cons
tituyen factores dependientes del grado de perfeccién en la realizacién
del proceso de productién. La {inica via para conseguir mejores resulta~
dos es controlando esctrictamente cada operacién en todo el proceso de
fabricacién. Las fibricas deben tener, como un minimo los siguientes me
dios de control:
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1. - Termémetro para el control de la temperatura de cocimiento

2. ~ " " " " los gases salien-
tes del secador.

3.~ " " " " los gases entrantes
al secador.

4, - I " " f del licor de prensa

antes de la opera-
cién de separacién.

Los termémetros 1, 2,4, tienen que ser registradores ( gré-
ficos), mientras que el termémetro 3 puede ser sélo indicador.

Si se propone dar otro paso mis, recomendamos regulaci6n
automdtica de la introduccién de petréleo a la cdmara de combustién del
secador. Se han probada distintos sistemas con resultados también va-
riables. Nosotros preferimos plantas neumdticas. Para los interesados
podemos recomendar un equipo especial, que durante muchos afios ha fun-
cionado a entera satisfaccién. El calentamiento del licor de prensa, me.<
diante vapor y controlado por un terméstato, garantiza una buena tempe_
ratura para la separacifén y un minimo consumo de vapor.

En el curso de este informe, hemos indicado varias veces la
necesidad de realizar el .proceso bajo determinadas condiciones. Sin em-
bargo, €stas sélo pueden cumplirse si al obrero, el cual regula y veri-
fica las condiciones de produccién, se le ofrece la oportunidad para obser
var lo que sucede cuando &l introduce un cambio. La mayor parte de las
fdbricas en el Pert trabajan con pocos instrumentos de control, siguien=
do solo su "sentido prdctico y larga experiencia" lo que resulta muy “im-
perfecto. Es de absoluta necesidad cambiar esta situacién, con el fin de
crear la base para la produccién eficiente y s6lo queda ensefiar a 10s o-
breros cémo aprovechar las informaciones que les proporcionan los insi=
trumentos.

10.3 Control de los productos

Ningin proceso industrial es tan estable que no necesite con-
trolar los resultados. En la industria de harina de pescado, dentro de la
cual la materia prima varia mucho desde el pescado muy fresco hasta
muy pasado, el control tiene que ser muy exacto. Por medio del chequeo
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sistemético, se descubre pronto cua.lquier anomalia en el proceso, la
cual se puede corregir, impidiendo asi un dafio mayor. La base del con-~
trol es un laboratorio y un buen analitico ¢n cada fdbrica.

Para los que deseen emprender un control de la producc16n
y obtener el equipo necesario para esto, disponemos en la actualidad de
una lista completa de equipo de laboratorio y de los métodos indispensa-
bles de andlisis. En cuanto a equipos y métodos, constltese al Departa~
mento Tecnblogico del Instituto.

10. 4 Influencia dée la maquinaria en el producto neto y en la

calidad

La industria harinera peruana comienza a aprovechar el agua
de cola. Este interés se demuestra por el hecho que en el afio 1961 ha -
bfan en produccién sdlo 3 6 4 plantas concentradoras de agua de cola y en
la actualidad hay aproximadamente 10 plantas. Existiendo también otras
en montaje y varias en trdmite. Al respecto, queremos indicar que es
mds dificil producir harina integral de buena calidad que harina corfiente
buena.

Para tomar las cosas en orden: es una condicién casi indispeg'_
sable ‘gue las fdbricas utilicen tocinadores indirectos. Por cocimiento
indirectb:se evapora.méds o menos 520 kgs. de agua por toneclada de pesca
do contra 700 kgs. por cocimiento directo. Lo cual quiere decir que tan-
to la capacidad de la planta evaporadora del agua de cola como la de lz cal-
dera tienen que ser mds o menos en un 30% mds grande con cocimiento
directo que con el indirecto.

Esta inversidon seria, evidentemente, varias veces mayor que
el reemplazo de los cocinadores directos por indirectos.

Tratdndose de las prensas, insistimos en que estas tienen que
ser construidas especialmente para prensar pescado cocido . Si es que se
desea elaborar una harina de buena calidad por medio de una produccién
estable sin continuas interrupciones. El nimero de revoluciones del coci-
nador, asi como el de la prensa, debe variarse sin intervalos, porque el
proceso depende tanto del tiempo como de la te mperatura.

Al producir harina corriente, e€s muy f#cil calcular las pérdi-
das , porque si se pierden las grasas y los sélidos que se lleva el agua de
cola, se tratard sélo de mantener estas pérdidas lo mds bajo posible. La
situacién es distinta cuando se produce harina integral. Si, en este caso,
los separadores no estin en buen estado y manejados con exactitud, la ca-
lidad de la harina integral serd inferior a la de la harina corriente corres
pondiente. Si el agua de cola contiene 2% de grasa, lo cual hemos visto
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en muchas fdbricas del Perd, el agua de cola evaporada, en base de sé-
lidos, contendrd 20-25% de grasas. Si se hace la mezcla con este con-
centrado para la elaboracidn de harina integral, habrd una baja muy mar-
cada de proteinas en comparacién con la harina corriente y un aumento
no deseable del contenido de grasas. Hemos mencionado esto, porgue son
factores que no son considerados en las fdbricas y para que pueda efec -
tuarse a tiempo, lo necesario para mejorar la separacién, aumentando,
por ejemplo, el nimero de sus separadores de aceite si esto es necesario.
(ver el cuadro adjunto referente a la capacidad de produccidn)

10.5 Almacenaje de los productos

Harina de pescado

El llenar y almacenar la harina de pescado en sacos corrien-
tes de yute y bolsas de papel no es una buena solucién tratindose de la
conservacién eficiente de la harina. Durante el almacenaje de harina de
anchoveta en tales materiales, la temperatura sube con frecuencia mucho
y se mantiene alta por largo tiempo por lo que el color de la harina, mu-
chas veces, cambia en el centro de las bolsas. La harina es higroscépica
y absorbe humedad de la atmésfera haciendo que el contenido de protéinas
se reduzca a veces en 3% o mds, de acuerdo al tiempo de almacenaje. Ade-
mds, la harina se vuelve ficilmente grumosa durante un almacenaje en
bolsas de yute, sobre todo si se trata de harina integral. EI cernido del
polvo de harina a través de los sacos de yute no es solamente desgrada-
ble, sino que, tambi én significa pérdida de apreciable cantidad de harina.

Muy buenas experiencias se han hecho con almacenaje y trans-
porte de harina de pescado en bolsas de papel con una pelicula de pldstico
polietileno. Hay experimentos en marcha conducidos por el Instituto, con
el fin de aclarar si otros materiales de embalaje también solucionarian
los problemas arriba mencionados de una manera igualmente eficaz.

Aceite de pescado

El almacenaje de aceite es, en gran parte de la industria del
Peri, poco satisfactorio. Muchas fibricas llenan el aceite en cilindros,
mientras otras tienen capacidad de tanque sélo para pocos dias. lLa cali-
dad del aceite de estas fdbricas no puede.. ser buena, especialmente por-
- que tanto el conocimiento de la operacién de separacién como el manejo
de los separadores, a menudo, son imperfectos. Si estas fdbricas tuvieran
una capacidad de tanque para, por ejemplo, 20 dias se podria obtener buen
aceite. Habria, entonces, tiempo para que el agua y el concho bajen a la
parte inferior del tanque y puedan ser eliminados antes de la entrega del
aceite. Aun cuando haya un manejo perfecto de los separadores, es una
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gran ventaja sacar el agua y el concho del fondo del tanque. Un buen a-
ceite debe contener menos de 0. 5% de agua y concho en total.

10. 6. Capacitacién de dirigentes y capataces

La industrid de harina de pescado en el Perd carece de mano
de obra instrufda y hay muy pocas posibilidades para dirigentes y capata
ces de adquirir otra instruccifn que las propias experiencias obtenidas
en la fdbrica donde trabajan. '

La primera medida para conseguir un nivel alto de eficiencia
es en nuestra opinién, la capacitacién del personal encargados en la pro-
duccibn con el objeto de que adquieran una preparacién fundamental en es
ta industria y lograr asi que introduzcan los conocimientos técnicos en
las fébricas donde laboran. '

La ensefianza préctica de la técnica de produccién podria asi
mismo, ser de gran ayuda para solucionar los problemas que presenta
la industria actualmente. -

_ ~ El tiempo necesario para formar un '"personal nucleo' de
expertos técnicos deberfa ser de un afio; tiempo suficiente para el cono-
cimiento de todas las operaciones en la fabricacién de harina y aceite de
pescado y el manejo de todas las méquinas. También serd necesario, el -
aprendizaje de los métodos analiticos para el cgi:j:'rol completo de la ma-
teria prima y los productos, asf como también €l countrol, en las distin -
tas fases del proceso de fabricacién.

Desafortunadamente no existe por ahora ningdn manual téc-
nico en este sentido. El curso de capacitacién-reemplazaria por el mo-
mento semejante obra, que por otra parte es de imiprescindible necesi: -
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APENDICE

Base para los cdlculos: A continuacién daremos algunas informa-

ciones delas capacidades de las mdquinas que hemos tomado como base pa-
ra los cdlculos y confeccionar después el cuadro de capacidad. de produc-

cién adjunto:

Capacidad
COCINADORES. .. ...o.ivvinnn... 75 Ton. de pescado /m3 x 24 horas
SECADORES DIRECTOS. ... .. .... 80 Kgs. de harina corriente /m> x hora
CALDEROS. .. ...oiiiiiiiinnnn.. 200 Kgs. de vapor por 1l ton. pescado

(Sin equipo de evaporadores)

CENTRIFUGAS PARA ACEITE:

PEQUERNAS. .......... ... .. 72 Ton. de pescado / 24 horas
MEDIANAS. ... .. et i nnn. 127 Ton. de pescado / 24 horas
GRANDES...... e 326 Ton. de pescado / 24 horas

Prensas

Capacidades Cantidad de
Tipos
Ton. Pesc. /hora Prensas en
UE0 (1962)

Enterprise 6-15-20 31
California 2-10-15-18 23
Standar Steel 6-10-15-20-25 13
Atlas 10-15-20 7
Magensa : 10-15-18-20 22

Dreiler Boiler 7 1
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Titano 4-7-10 35
Schlotterhose . 3-5.12-15 6
Hardmann ‘g | 1
Myrens 20-30 3
Rennenburg 12-20 4
Promecan 12-20 ' 7
Fabricacién

Nacional 5-6~7-10~12-22 17
Sin marca 3-4-10-15 20 “

Los siguientes elementos de la produccién no estin considera
dos:en nuestros cdlculos: Plantas conceniraderys ¢éagua-de cola, separa.-
dores de sélidos y tamices de residuo, capacidad de carga y descarga.

Comentarios sobre la base para los cdlculos

Nos damos perfecta cuenta de que las fibricas no usan igual
capacidad con el mismo tipo de maguinaria, es decir, por ejemplo, la
centrffuga para aceite con 3, 500 litros /— ora de capac1dad unas fdbricas
la utilizan hasta 5, 000 litros / hora y aln més.

Los calculos tienen como base las experiencias de trabajos
simnilares realizados anteriormente. Se puede ficilmente obtepner una ca-~
pacidad méds alta que la indicada tratdndose de cocinadores, prensas, y
separadores, pero s6lo con consecuencias desventajosas para el resul-
tado de la producc:.éne Al recargar estas mdquinas, lo cual se hace con
frecuencia en el Perd, se puede llegar a un aumento de 30-40% o mds
de la capacidad.

Los cocinadores. - Contamos con que la anchoveta debe estar en el co-
cinador - aprommaﬂa.mente 20 minutos. Como un minimo, 10 minutos
y los célculos estin basados en mis 0 menos 15 minutos. Se cuenta con
la misma capacidad para cocinadores directos e indirectos.

Las prensas. - Se conocen algunos de los tipos que se utilizan en el Perd
por anteriores trabajos de investigacién. La capac1dad de los fipos que
no conocernos ha sido determinada después de comprobar y comparar
los resultados de produccién de las chstmtas fdbricks. Algunos de los ti-
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pos de prensa mencionados pueden diffcilmente dé_:_-_'productos'buenos sise
les utiliza con la capacidad que nos informaron.

l.os secadores. - Contamos con que puede sgcar, en un secador de fuego
directo corriente, 80 kgs. de harina por m” de volumen por hora. Ade-
mds, hemos calculado que con un consumo de?iescado de 5, 800 kgs. por
1,000 kgs. de harina, se obtiene 465 kgs. de pescado por m3 de volémen
secante por hora. Se ha contado con el mismo grado de efectividad al u-
tilizarse dos secadores, bien sea en serie o en paralelo. Para secado-
res individuales a vapor, se puede calcular con 8 kgs. de agua evaporada
por mZ de superficie de calefaccién, por hora, en secadores con hilera
simple de tubos y 7 kgs. en el caso de hilera doble. I.a presién de vapor
tiene, entonces, que estar entrée 8-12 kgs./cmz y el queque de prensa
con 55% de agua aproximadamente.

Los separadores de aceite. - Tratindose de cocimiento por método direc-
to, hemos contado con 160 kgs. de condensado por 1, 000 kgs. de materia
prima. La cantidad de licor de prensa por 1,000 kgs. de harina deberia
ser entonces més o menos 5,000 y 4, 000 kgs. para cocimiento por méto-~
do directo o indirecto respectivamente. Adem&s, hemos calculado con

. la siguiente capacidad los separadores:<’

o

S

PEQUE NOs 2,000 litros de 1fquido de prensa por

' hora.
MEDIANOS 3,500 " n " " " “1'
GRANDES 9, 000 " n " n n? "

- Para los demds tipos se ha hechoun célculo basado en la ex-
periéncia. - '

Calderos. - Para el cocimiento del pescado se cuenta con 160 kgs. de va-
por por tonelada de pescado y 40 kgs. para calentar el licor antes de los
separadores. El consumo total por tonelada de pescado serd entonces
200 kgs. Como son sélo 4-5 fdbricas que tienen plantas concentradoras
de agua de cola, no hemos tomado en consideracidn este. elemento.



CAPACTIDAD DE PRODUCCICN

ENERG 1963
EQ Cocinadores , ) Facter Gemeral do Iimits | Factor de iimite de Harina| Plantas
BT | rceeg ) | nenste (o) [Tt (o) | nts (o) | Tenplar (o) [~ iauaeidad otal e encade y Ogpasited ——y WCEF
Egbg}:i'g Ton.Dfa () u 4 Shes Jreneie on.Dia Fagter Ten. Dia Facta Ton. Dia. 1963
1. ST 1440 1310 %4 602 Celderos 602 Calderes 602
2 925 650 1650 508 1690 Centr{fuges 508 Prenses 650
3 127 - 408 313 0 508 Cociredores 127 Cocinadores 127
KA 216 288 150 254 225 Sesadores 150 Seeadores 150
7 1114 2160 2160 1960 3722 Cecinaderes 1114 Cocinadores 1114
8 790 1320 2640 980 1695 Cocinaderes 790 Cecinadores 790
9 319 456 786 127 245 Centr{fugas 127 Calderos 245
10 645 Ty 1303 381 677 Centrifugas 381 Cecinadores 645
11 358 816 929 127 1128 Centrifugan 127 Cocinadoren 358
12 2985 2160 3960 2087 1928 Calderos - 1928 Calderos 1928
13 821 720 668 — 225 Calderos 225 Calderes 225
14 170 168 500 0 150 Calderos 150 Calderos 150
15 256 288 380 330 263 Cecinadores 256 Cooinaderes 256
15 a 67 192 157 ) (x) 188 Cecinaderes &7 Cocinadores &7
151 66 96 167 0 (x) 188 Cocinedores 66 Cocinaderes 66
15 o 104 168 195 T2 206 Cantrifuges 72 Cocinadores 104
154d 210 360 595 518 282 Coginadores 210 Cocinadores 210 Hueve
15¢g 57 96 126 —_ 94 Cocinaderes 57 Cocinadores 5% Nueva
16 1375 1320 2860 1090 1650 Centrffuges 1090 Prensas 1320
18 102 528 1700 255 225 Cooinadores 102 Cocinadores 102
20 104 14 154 72 141 Centrifugas 72 Cocinadores 104
22 347 634 1060 254 348 Centrifugas 254 Cecinadores 347
23 702 720 154 980 450 Calderos 450 Calderos 450
24 1360 792 708 454 865 Centr{fuges 454 Secadcres 708
25 229 720 420 763 376 Cécinedores 229 |- Coeinadores 229
29 44T 840 953, 1270 1034 Cocinadores A4 Cocinadores 447
30 255 480 (x) 632 127 188 Centrifugas 127 Calderes 188
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3
33,

35

36
36 a
36 b
360

960

297
252

621

750
2505
410
177

568
208

816
432
288
480
1920
2304
336
264

Tidy
288
1080
336
312
480
1104

336
360
1200

1200

720
1056
1440

720

480

962

545

232
575
2050
2523

177

114

1705
2745

570 -
345

1371 . °

764

809
1527
355
953
580

1000

2360
1400
945
301

690
254

326

1318

- 945

510
254

653
254

1270
;45
L5

. 1016.
327
...327
$327
850
254

1016
650
742

1770

1050
1305
327

564
664
376
1a8
2256
564
1128
357

1655

- 517
1222
282
225(x)
188
376
564
282
564
414
282

470
470
1223

1125

Calderes

Centrifugas

Centrifugas 4;

Calderss
Cecinadeores
Calderoes
Prensas

Cooinadores-
Secadores

Cocinadorss
Cocinzdores
Prengas
Coginsdores
Centrifugas
Calderes
Calderss
Centrifugss
Cocinadores
Centrifugas
Calderes
Ceeinadores
Cocinaderes
Cocinadores
Calderes
Secadores
Cocinaderes

" Cocinadores

Cocinadores
Secadores

56
254
72
188
750
564
336
177

568
208
1080
141
145
188
376
327
120
327
414
73
706
206
470
1000
825
634
326

301

Calderos
Cecinadores
Secedores
Calderes
Cocinadores
Calderes
Prongas

Coeinsdores-
Socaderes

Cocinadores
Cesinadores
Prensas
Cosinadores
Calderes
Celderss
Calderes
Prengas
Cocinaderes
Prensas
Calderes
Cecinaderes
Cocinadores
Cecizadores
Calderos
Secadores
Cecinaderes
Cocinaderes

i Cacinédares

' Sasadores

T

564

232

188

750
564
336

177

568

208

1080
1L
225
188

376 |

480
120
"360
414

(]
706
206
470

11000

825

. 634
S i301 |

-g2-
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IR
Be
50
51
52
53
55
56
57
58

£SRES

65
61

70
72
T4
76

78
79
83

86

398,

945
1582
265
756

2255

369
1413
750
456

1296

360
900
297
418
151

690
297

2826 .
322

131
352
168
562
712
1885
212

360

1272
768
432
1320
600
1320
960
984
360

1032
1320
576
1440
624
1296

288
1200
672
1920
432
32
288
288
432
720

1344

151

849
1089
1230

568
2434

850
2546
1203
2140

240

1740
2540
864
2150
790
1270
1159
415
1792
720
3920
1490
1102
760
934
334
960
1990
625

653

177
200
327
1483
254
1277
1016
980
288

947
780
654
545
620
1742
708

580
326
1645
470
326
218
563
327
254
1483
653

288

1590
470
525

2260
470

1410
564
940
564

1500
451
920

1128
505

2068

12

- 564

225
3010
377
282
263
188
508
470
1030
940

'Beqa.dor’es

Prensss
Sooa.ﬁores
Cantrifuges
Centrffugas
Pronses
Centrifuges
Contr{fugns
Calderes
Cecinaderes

Cecinadares=
Secaderes

Cantrifugas

Calderes
Cooinaderes
Centrifugas
Cecinaderes
Seeadores
Cocinaderes
Calderes
Calderos
Calderes
Centrifugas
Cocinadores
Cooinadares
Centrifugas
Ceginadores
Centrifugas
Cantrifugas
Calderos
Cooinadares.

152
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200
327

1320

254
1277
64
456
240

947
451
360
545
297
1270

112
564
225
1645
322
131
218
168
327

254,

1030
212

?acadcr'as
Prensas
Sesaderan
Cecircderes

‘Prensas

‘Prenses
Cooinaderes
Caldecres
Caldsres
Cecinaderes

Cecinaderes—
Secadares

Pronsas
Calderes
Cocinaderes
Cocinaderes
Cocinadsres
Secadoeres
Cocinaderea
baldqres
Celderes
Caldaeres
Prensas -
Cooinadores
Cocinederes
Caldercs
Cocinadores
Secaderes’
Calderes
Calderos
Cecinadores

600
1089
265
432
1320
369
1420
564
456

1032
451
360
900

: 207

i270

112
564
225

1920
322
131
263

168

334
470
1030
212

Hum
Hueva
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" ge 245 624 - 257 635 395 Cocinadores 245 Cecinaderes 245 | Bueva
95 220 528 140 72 170 Centrifuges 72 Cocinadores 220
96. 385 432 817 254 376 Centr{fugas 254 |- Calderes 376
97 148 312 31'2' 576 900 Cocinaderes 148 Cocinaderes 148
98 103 144 310 72 188 Centrifugas 72 Cecinaderes 103
9g° * 2305 2016 2850 1750 x Contr{fuges 1750 | ©Premsas 2016
100 172 240 190 127 282 Centrffuges 127 Cooinaderes 172
102 81 48 187 0 188 Prensas 48 Prengas 48
104 592 720 600 834 660 Cocinaderas 592 Cocinndereca 592

x Falte infermacidn

{x) Celenlads
{°) Ton. de pemscado per dia de 2/ horeas

-0t =



BALANCE DE MATERIA: FABRICACION DE HARNA DE PESCADO
{ TONELADA DE ANCHOVETA

COCINAMIENTO - DIRECTO

430 Ton. Anchoveta {tedrico) / 5.85 Ton. Anchov. {prdctice). Prom.: 23 Plantas
( HARINA INTEGRAL ) { HARINA CORRIENTE } 1960

LICOR - PRENSA ’ ANCHOVETA CAKE - PRENSA
[ - _ -
510 kgs. sdlidos { 26.5 %) | . 192.0 kgs. sdlidos {i9.2%) ; 141.0 kgs. solidos (73.5%) |
66.2 kgs. aceite.- { 82.8 %) _ 80.0 kgs. aceite { 8.0%) 13.8 kgs. aceite (17.2 %)
739.0 kgs. agug - 728.0 kgs. agua (72.8%} —i— 189.0 kys. ogua (24.6 %)
— ('50 “I" ‘:l“"d:l"s“;.‘:"’) 40.0 kgs. condensado
en cocinado directo —_—
856.2 kgs. 1040.0 kgs. _ 343.8 kgs.
HARINA CORRIENTE
{ Top. do Anchoveta produce 172.0 kgs 141.0 kgs. s‘"“_‘
Harina Corrients con 8% de aceite y ~13.8 kgs. oacelte —g—— SECADOR ~et———
0% de ogua. . 17.2 kgs. ogua {718 kgs. agua
* RENDIMIENTO i960: 17.2% 1720 kes.
3 . ’ * *
Tonaue Phe kgs. doere HARINA INTEGRAL HARINA INTEGRAL
LU o
" Depdsito "CENTRIFUGAS — .
. -2 ; ¢
[ Ton. de Anchoveta. produce 2342 kg. 192.0 kgs. solidos . 182.C kgs. solldos
; [8.8 kgs. aceite ) [8.8 kgs. ncelfe
Harina Integral con q% de acelte y . — SECADOR
0% de agqua. . 23.4 kgs. oguo 2216 kgs.agua 245.0 kgs. agua
RENDIMIENTO MAXIMO : 234 % 234.2 kgs. g . . ‘ : 455.8 kgs.
; AGUA.DE COLA - SOLUBLE DE PESCADD
51.0 kgs. solidos 64 % } Agua de Cola ) Sofubles Pescado {42':: 51.0 kgs. sdlidos.
5.0 kgs. aceite 0.6 % EVAPORADORES CONCENTRADORES : 5.0 kgs. aceite.
739.0 kgs. agua . DE ' 56.0 kgs. cgua.
a AGUA DE COLA
. 795.0 kgs. : 112.0 kgs
6B83.0 kgs. Agua - s

{ 523.0 kgs. Agua Cocinadores Indirectos )

|
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