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1. ESTUDIO DE LA PRODUCCION DE CANA Y DE AZUCAR EN LA PROVINCIA
" DE TUCUMAN Y EN LAS PROVINCIAS DE SALTA Y DE JUJUY

1.1 Enndncciﬁn v superficie cosechada.

durante la (ltima década

La provincia de Tucuman cuenta con 16 fibricas que, en 1972, elaboraron
el 52,04% de la produccién azucarera del pafs, con una superficie de
cafiaverales de 197.100 heclfreas, que representa el 68,66% de la extensifn
total de nitu; planlaciones en la Argentina. EI porcentaje miximo respecto

de la produccién de azlcar de toda la Argentina se obtuvo en Tucumén

en 1962 (62,40%)s y el porcentaje miximo respecto de la superficie 8ose- ' [
chada total se alcanzd en 1960-1961 (75,30%). En cifras absolutas, la
campafia en que mayor fue la superficie cosechalda en Tucumdn fue la .

de 1964/65 (186.100 hectfreas). Esta extensifn se mantuvo luego hasta cierto

punto (180.000 hectfreas en 1965/66), pero, a rafz de la intervencién del

Estado en la polftica nacional azucarera de la Argentina -por Ley 17.163, de .
comienzos de 1963 la superfficie coseckalda total bajd

a 136.000 hectfreas en 1966/67 y se mantuvo entre 136.000 y 133,600 hectireas

hasta 1969/70. La Ley 17.163 fijaba cupos de produccién azucarera para cada
productor y cada fébrica de asficar, limitando la produccidn azucarera del

pafs a 750.000 toneladas.

La produccién azucarera de Tucumin -que habfa sido de 749.575 toneladas
, en 1965, y de 541.103 en 1966- descendi en 1967 a 178.196 toneladas, cifra
que, con relacién a la de toda la Argentina, supone un 51,67%, que es la

proporcién més baja registrada desde 1961. Entre 1968 y 1971, la produccién

azucarera de Tucumln se mantuvo en los tonelajes siguientes:

1968: 472.946 toneladas
1969 503.7 32 "
1970: 491.2 1 "
1971: 468,271 "

La produccibén azucarera de Tucumfn, que por término medio habfa sido
de 610.000 toneladas al afio en 1964-66, descendié en un 3% en 1967 y en
un 20,6% entre 1968 y 1971. La produccién de la provincia de Jujuy, que
en 1964-66 fue por término medio de 271.000 toneladas, 88lo drscendid en
un 11,4% en 1967, y ha permanecido —en el perfodo 1968-71- en el mismo nivel \

_de produccién de los afios 1964-66, es decir en 271.000 toneladas.

o .
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Porcentaje que representa la superficie cosechada de la provincia

de Tucumdn en relacién con la de toda la Argentina durante ese mismo perfodos

~

1968 -« 73,22
1969 = 69,47
1970 = 69,62 Promedio = 69,49
1971 = 66,51
1972 = 68,66

El rendimiento medio por hrctérea cn Tucumn durante ese perfodo es

proporcional a 21,3 = 0,739, mientras que, en el resto de la Argentina,
9,49
es proporcional a 48,7 = 1,598,
30,51
Es decir, que el rendimiento medio en el resto de la Argentina en
relacidn con el de Tucumin es de 1,598 = 2,16 veces mds elevado.
0,739

Evaluacidén de los rendimientos en caha y en azicar

en Tucumén en los 38 afios Gltimos

Tonelaje de cafia por hectfrea de 1935 a 1944 - 25,698 kg
1944 a 1954 = 28,158 kg
1954 a 1963 = 34,347 kg

en 1973 = 49.000 - 50.000 kg
Rendimiento en aziicar por
hectéreas de 1935 a 1944 = 2,054 kg
1945 a 1954 = 2.177 kg
1954 & 1963 =  2.550 kg
en 1973 = /.600 - 4.700 k¢

De 1935 a* 1963 se advierte, pues, un aumento de la produccién de cafia
por hectérea de 337; y, de 1963 a 1973, un aumento del 42,5. En lo que
respecta al rendimiento en azlicar por hect4rea, el aumento de produccién

de 1935 a 1963 ha sido tan solo de 24,2% y de 80,47 de 1963 a 197 1,

Asf pues, puede decirse que, durante los diez (iltimos afios (1963 a 1973),
el cultivo de la cafla en Tucumin ha hecho enormes progresos en lo que respecta
al aumento tanto del peso de la cafia por hectérea (22,5%) como del
rendimiento en azficar por tonelada de cafia (38%, aproximadamente). Si se
comparan los rendimientos en aszficar por hectfrea de la provincia de Tucumén
con los de Jujuy y Salta, y muy en particular los de 1963, se advierte que

el de Tucumén viene a ser el 50%, aproximadamente, del de las dos provincias

septentrionales.
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En 1963 el tonelaje de cafia por hectdrea en Tucum&n fue = 44.660 kg
en Jujuy = 83.544 kg
en Salta = 78.078 kg
En 1963, el tonelaje de azficar por hectfrea fue, en Tucumén = 3.300 kg
Jujuy = 8.377 kg
Salta = 8.174 kg

El tonelaje de cafia por hectfrea es 9ol 55,47 del de Salta y de Jujuy
en 1963; y el reniimiento en azficar por hectfrea es el 467 del de Salta y
Jujuy. Si se compara el perfodo 1915-40 con el perfodo 1965-72, se advierte
que, en 1935-40, Tucumdn produjo 298.670 toneladas en 134.600 hectéreas;
¥y en 1965-72, produjo 913,150 toneladas en 140.600 hectéreas. Es decir,
que mientras la produccién de azficar aument§ en un 72%, la superficie

cosechada aument§ sflo en un 4,4%.

En el cuadro 1l puede verse la evolucidn habida en toda la Argentina,
de 1953 a 1971, en cuanto al tonelaje de cafia recogida por hectérea, el

rendimiento en aziicar por hectérea y la cantidad de aszlicar extrafda.

El tonelaie melio, que era de 32.400 kg entre el 53 y el 57, pasa
a 40.320 kg entre el 57 y el 62 y a 46.980 kg entre el 67 y el 72.

La cantidad de azlcar extrafda por 100 kg de cafia, que era de 7,24 kg
entre el 53 y el 57, pasa a 8,30 en 1957-65y a 9,85 kg en el perfodo 67-72.

La cantidad de azlicar extrafda por hectérea de cafia, que era de 2.357 kg
en 53-54, pasa a 3.306 kg en el perfodo 57-62, a 4.214 kg entre 1962 y 1967 y,
finalmente, a 4.750 kg entre el 67 y el 72.

As{ pues, se puede decir que el rendimiento de azficar por hectfrea se

ha duplicado prédcticamente en 15 afios.

El tonelaje medio por hectirea ha aumentado por t&rmino medio, en 15 afios,

en un 45,5%.

El azficar extrafdo por 100 kg de caiia ha aumentado por t&rmino medio,
en 15 afios, en un 35,5%. .
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1,3 Mejora de ios rendimientos de produccidn .de cafia y

de azlicar en los afios préximos

El rendimiento medio por surco -que corresponde a una lfnea de cafias
de 100 metros- fue en 1973 de unos 900 kg. Pero ese rendimiento varfa
enormemente de un productor a otrot en general, oscila entre 500 y 1.500 kg.
Se calcula que un buen productor obtiene un rendimiento del orden de 1.200 kg
por surco. Algunos cafieros alcanzan incluso 2.000 kg y mis. Se puede
estimar que, dentro de unos cinco a siete afios, la provincia de Tucumin
podré realizar un rendimiento medio de 1.200 - 1,400 kg de cafia por surco,
lo que corresponde a una producciédn de 66.000 kg — 77.000 de caria por
hectdrea. Si se concidera que Tucumin puede cultivar y cosechar 250.000 hectérea
(superficie cosechada en 1964/65), con un rendimiento medio de 70.000 kg de
caiia por hectirea, lo que corresponde a una produccién de 6.650 kg de azlicar
por hectdrea (rendimiento medio = 9,5 kg de azlicar por cada cien de cafia)
se puede decir que, en 193¢, Tucumln serd capaz de producir 1.660.000 toneladas
de azficar. Para esa misma superficie (250.000 hectireas) y un rendimiento
en azficar igual al de la zafra de 1973 (unos 4.950 kg por hectérea), la
provincia de Tucumdn podrfa producir 1.230.000 toneladas, es decir el 59% de
la produccién que los poderes piiblicos argentinos prevén para todo
el pafs en 1960.

Conviene sefialar que las plantacioner de cafla pertenecientes a f8bricas
de azficar suelen rendir m&s que las de los productores independientes. Por
ejemplo, en 1973, la f4brica de Cruz Alta obtuvo 62 toneladas de cafia por
hect&rea, mientras que la media alcangzada por los productores que entregaron

gu caiia a esa fibrica durante esa cumpafia fue solanente de 44 toneladas.



2. TECNICA AGRICOLA DEL CULTIVO DE LA CANA EN LA
PROVINCIA DE TUGUMAN

2.1 Caracterfsticas de la L&cnica actual

Le regibn de Tucumfn se caracteriza por un clima caliente y himedo,
con una pluviometrfa que oscila entre 600 mm en el sudeste y 1.200 mm en

el sudoeste.

En 1966, s. consideraba que sélo el 347 de las plantaciones de cafia

recibfan un riegv normal.

En 1965/66, la superficie de las plantacioncs de cafia, que era
de 191.000 hectireas, representaba el 73,87 de las superficies cultivadas
en la provincia de Tucumidn. Esto quiere decir que la cafia de azlcar
constituye el monocultivo de Tucumin y que es imposible aplicar la rotacién
de cultivos. La distancia entre los "surcos" de caras varfa

entre 1,60 y 1,80 metros, lo que corresponde a 55-6” surcos por hectérea.

Los abonos que suelen utilizarse para el cultivo de la cafia en Tucum&n
son la urea y el sulfato ambnico, :on exclusién de los abonos pot4sicos o
fosfatados. La dosis es generalmente de 50-55 kilos de nitrégeno por
hectfrea (a kilo por surco). Una de las caracterfsticas mis destacadas del
cultivo de la cafia en Tucumfn es el gran nfimero de productores que explotan
predios pequerios. En 1964, un 71% de las explotaciones no llegaban a las
cinco hectéreas y suponfan un 19% de la superficie cultivada total. E1 86% de
las explotaciones tenfan menos de diez hectireas y abarcaban el 31% de la
superficie total; y el 7% de las explotaciones tenfan m&s de 20 hectfreas
y cubrfan el 61% de la superficie cultivada total.

Si se examina la clasificacién de las explotaciones de vafia de azfcar
en funcién de su superficie preparada por la Direccidn Nacional del Azficar
para el aiio 1964 y reproducida en el estudio de Italconsult Argentina de
marzo de 1967 (p&gina 49 del tomo 1), se advierten los siguientes rendimientos
en cafia por hectérea:

Las explotaciones de O a 7 hectlreas tienen un rendimiento de 37.900 kg

" T a 30 " " 40.600 kg
" 30 a 200 " " 49.400 kg
" 200 a 2,000 " " 56.600 kg
por encima de 3,000 " T70.000 kg



-9 -

Es sorprendente cémo el rendimiento medio por hectirea aumenta con
la superficie de plantacién.

De todos modns, conviene sefialar que desue 1964, a rafz de la aplicaoién
de la lLey 17.163, de comienzos de 1967, han desaparecido muchos minifundios
que cultivaban la cana en m:alas condiciones técnicas y econdmicas. Aun hay
bastantes productores que, por explotar plantaciones de menos de 20 hectéreas,
no pueden consagrar toda su actividad a ese cultivo y tienen que ejercer

otras actividades,

Los datos correspondientes a 1973 facilitados por tres fibricas arrojan
los resultados siguientes: de los productores que abasteciar a esas flbricas
y explotaban 100 hecl&reas o menos, los porcentajes de los que cultivaban
menos de 5 hectdreas eran del 20,5, el 27,9 y el 30,6%, respectivamente;

y los porcentajes de los que cultivaban menos de 20 hectéreaas eran
del 76, el 73,5 y el 77,5

Huelga seialar la dificultad gue supone explotar econdémicamente

extensiones infariores a las 10-20 hectireas.

Se conrideraba en 1967 (v&ase el estudio de Italconsult) que la
mecanizacién se iustificaba a partir de las %0 hectlreas por explotacién.
Segin datos tomados del Censo Nacional Agropecuario de 1960, el fndice de
tractorizacién para la provincia de Tucumén era del 98,5% en 1960. No es
probable que esta cifra se haya modificado mucho desde 1960.

Segfin las informaciones gque nos comunicaron las fébricas de azficar de
Tucumén, del 90 al 100% (segfin las zonas de produccién) de los productores
utilizan dosis ncrmales de abonos; el 85-95% efectfian abores de cultivo
norma.’r% del 1 al 15% utilizan herbicidas.

Los escasoa rendimientos obtenidos por los pequefios productores de cafia
pueden explicarse por las dificultades de explotacidn, 1a dificultad de
mecanizar el cultivo, la falta de conocimientos técnicos, el escaso interés
o la desconfianza hacia la adopcién de nuevas técnicas (fungicidas,
insecticidas, herbicidas) y también los factores humanos como el poco
interés rel minifundio por el cultivo de la tierra. E1 pequefio propietario
no es wn verdadero agricultor, pues considerz que este cultive, que no

le da para vivir, es s8lo una a tividad secuniaria.
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2.2 Hecomendacioney propuestasg para mejorar el rendimiento

en las plantaciores de raha

Convendrfa que cada fibrica de azicar constituyese un departamento
agrénomo, como ya lo vienen haciendo algunas. Ese servicio podrfa ser ’
dirigido por un ingeniero agsrdnomo ayudado por técnicos y ponerse a
disposicién de los productores de la fibrica para aconse,)arles en cuanto 4
a la eleccibén de las variedades de cana que conviene adoptar, las labores
procedentes, la wlilizaci8n de insecticidas y herbicidas, y el momento
oportuno para -fectuar la cosecha de la cana. Este servicio podrfa
efectuar los anilisis edafol8gicos y determinar los abonos apropiados y
e) momento de ulilizarlos. 7También podrf{a efectuar ensayos comparativos
entre distintas variedades de cana a fin de que se adoptasen las variedades
mds apropiadas al suelo y al clima; y, en las zonas marginales, las mis ~

regsigtentes a las enfermedades y a las heladas.

Por otra parte, serfa miy conveniente que los peguefios productores de
una misma zona se agrupasen cn cnoperativas de labranza y de recoleccidn a .
fin de rebajar sus costos mecanizando esas actividades. El presidente de
una ~grupacidn de productcres de Tucumln -la U.C.1.T.~ me comunicd que se
habfan formado, o se estaban formando, 18 cooperativas de explotacién.
Conviene alentar a las cooperativas de este tipo ¥ proporcionarles la

necesaria ayuda técnica y financiera.

Durante la campaiia de 1973, la fébrica de "La Fronterita" organizd un
gistema para transportar, y esparcir por los cariaverales, las espumas
procedentes de la depuracidn de los zumos. FEstas espumas, llamadas '"cachaza,
constituyen un abono excelente, que tiene la ventaja de que permeabiliza los
suelos. La cachaza que sale de ins filtros de la fibrica s~ carga
directamente en unos vehfculos llamados "cachaceras", con los que se
distribuye en una capa fina por los campos mediante una mantil!la distribuidora
de caucho que se sitiia en el fondo del depésito de material. Con dos o
tres cachaceras se puede organizar la distribucidn continua de la cachaza en

los cariaverales.

Me parece muy recomendable para todas las fébricas de azficar de Tucumén

el empleo de las espumas en seco, como se hare en lLa Fronterita, ya que

la mayorfa de las fibricas desaprovechan casi totalmente las espumas.
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3. RECOGIDA DE LA CANA EN LA PROVINCIA DE TUCUMAN

3.1 Caracteristicas que presenta la recogida de la cana

la reco.eccién de la cana en Tuconmin empiera e¢n junio. Kl comienzo
de la corta se escaluna, segtu las F8bricas, entre principios y finales
del mes de junio. En 1J(1, ia campaha empezdé el 30 de mayo en la fébrica
de azicar de Nunorco 3 el 23 de junio o la de La ¥lorida. FEn 1972, la
campana empezd, segin las fabricas, entre el 5 y el 21 de junio. Se puede

congiderar el 19 de junio como media de comienzu de la campana.

La fecha de fin de canpana varfa segin el ario y la fabrica de que se
trate. En 1971 —-con una produccidn de 5.041.871 toneludas de cafia, que
corresponde a una camparia media en Tucumin- cuatro de las 16 fébricas
terminaron su campana entre el 18 y el 28 de septiembre, mientras que
las 12 restantes terminaron en distinias fechas escalonadas durante todo

el mes de octubre.

En 1972, Tucwndn elabor§ 6.554.444 itoneladas de cafia, cifra que supone
una buena campafia. Cuatro ffbricas terminaron su campafia ertre el 10 y
el 29 de noviembre; y las otras 12, en octubre. ¥En 197! —-camparia record
para Tucumdn, con mds de 10 millones de toneladas de cafa- la recoleccidn
dur§ unos 200 dfas. La mayor parte de las flbricas bLerminaron 3u campafia
a finales de diciembre, y algunas a principios de enero. Je puede considerar
que durante la cempara de 1973, segin las informaciones que nos comunicaron
las fébricas, del 49 al 519 de la cafia se r<cogid manualmente; el 424,
gemimecdnicamente (corta y carga mecénicas); y del 5 al 7%, de forma
totalmente mecdnica. Para esta canpafia se contaba con unas 27 6 28 "cosechadoras
integrales", que permiten mecanizar completamerce el corte y la carga de
la cafia. De esias maquinas, 20 correspondieron a la fibiica de Concepcién.
Se advierten grandes diferencias de unas fabvicas a ntras en cuanto a la
manera de cortar la cafia. En la flbrica de La Florida hay un 75% de corte
a mano, un 18% de corte semimecanizado y un [{ de corte tota'mente mecanizado,
mientras que en la f&brica de San Pablo los porcentajes son del 54,8 para

sl corte manual, 21,87 para el corte manual con carga mecinica y 0,63% de

sorte totalmente mecanizado.
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- puede decir que 1973 fue el primer ano d«o onuayo del corte totalmente
vlo.  En lo que respecta a la recolccridn de Ja cana durante la

~ay o ie 1973, las fébricas tuvieron que A 'orar una falta total de

1o w0 cin entre las operaciones de corle de i1 cafia y las necesidades

oo ¢l ingenio. Sobre todo los meses e novicnbre y de diciembre, hubo
o neplorar numerosos parones por fatla do cooian. lLow rafieros utilizan una
m- -~ tante proporcién de trabajadores ocation 1l ~ forasteros. De

1100 obreros gne se necesitan part .0 0 o e on Pucumdn, 10,000 viene:
do Tantiaro del Botero y 100000 de Jatamiren. A paviar del mes de octubre,
wvebee noreros abandonan los cafhaverales paria resresar a sus regiones de origen.
feer o werng encuentran cada ves menos coviovores de cana de Santiago y de
T oo. Las Téwricas tropiezan con jravi.. A cu! tade, de apr. . isionamiento
i o los shbados y domingos, pues en erou «ii.-: ioz cortadores de cafia
v otrabajan,  Por otra parte, los cafierns que f1enen miedo de ver que quede
cana «n ple al final de la campaha cortan Ia mAxima cantidad posible sin

preocupirse de las necesidades de las fbricas a las que han de entregar su cana.

5o ha podido advertir una falta total de coordinacién entre el corte y

la entrera de la cafia. Durente los meses ¢~ noviembre y diciembre, las

*aAhricas han elaborado cafia que, despubs deo corvtads, habfa permanecido en

fos campos entre ocho y quince dfas -y, « veo o o bty 00-09 dfas- siendo

asf que las reglas sobre venta de cafia a los ingenitos fijan en tres dfas el
plazo mAximo de esa permanencia. Por consijuiente, las f8bricas de aziicar

han advertido que, en el jugo de primera p-eci3n. ha aumentado considerablemente
¢} contenido en glucosa (que ha pasado del 0,7 al 1, ¥); una disminucidn
tmportante del rendimiento en azlicary dificultades para :laborar los productos de
vnrio!  y considerable aumento de la canlidad de melaza. Con caiias mal
deapuntndas, y expuestas a un largo estacionam:enkn en los campos, se ha

vitto que la cantidad de melaza ha pasado de 4 1 % e incluso a b kilos por

cada 100 de cafia.

Parcce bastante paradéjico que, duranie los dos (Gl1timos meses de la
campana, haya escaseado la cafia en los inrenios a la vez que éstos han
claborado cafia deteriorada por una excesiva permanencia en los campos. Hay
que serialar también que, en algunos ingenios, no e han utilizado las
cosechadoras durante la recoleccidn. Parzee ser que ello se debe a que
lon obreros oponen cierta resistencia a 1a mrcanizacidn de las

operaciones de corte.
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La organizacidn racional del corte de la cafia en funcién de las
necesidades de las flbricas es tanto més diffcil cuanto que las fébricas
se aprovisionan dv muy numerosos carieros. Las fAbricas de Tucum&n cuentan
de 600 a 1.250 productores por fibrica; y en el caso de la fdbrica de

Concepcién, 8l nifmero se eleva a 3.000.

Egta falta de racionalizacién en la cosecha de las cafias cuesta muy
cara a losg productores de cana y a los fabricantes de aziicar. El productor
que entrega catia que ha permanecido en los campos demasiado tiempo pierde
parte de los ingresos gque pudiera haber obtenido entregando cafia fresca.
La cafia pierde una parte de su azficar (se registra una baja de un 1% por
cada dfa de permanencia indebida en los campos); la pureza del zumo de
primera presidén disminuye ripidamente con la duracifn de esa permanencia. -
En noviembre y diciembre, las fébricas trabajaron zumos de primera presién
del orden de 75-76 e incluso menos, mientras que con la caiia fresca se
obtienen purezas de 81-82. Por su parte, el fabricante de aziicar ve aumentar
sus gastos y disminuir sus rendimientos en aszficar debido a los tiempos muertos

por falta de cafias, as{ como al descenso de la rigueza y de la calidad de la cafia

3.2 Interés de la mecanizacién de la cosecha de las cafias

La utilizacidn de las cosechadoras integrales para el corte de cafia

presenta las ventajas sigulentes:

- Estas miquinas permiten sincronizar mejor e! corte con la
alimentacion del ingenio: en los casos en que &ste est}
suficieintemente aprovisionado de cafia, resulta ficil y répido parar
las cosechadoras, facilidad que no existe en el caso de los

cortadores de cafiaj
- Supresién de los puntos de carga intermedios, 1lamados "cargaderos';

- Grandes variaciones de produccién (una cosechadora integral lo

mismo puede utilizarse 12 horas al dfa que 24);
- Seguridad de aprovisionamiento de la fibrica;
- Supresién de los tiempos improductivos que origina la falta de caﬁl;‘
- Ateniian la falta de mano de obra (cortadores de cafia);

- Permiten elaborar cana frescas
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- Permiten disminuir los gasivs de recoleccién y meiorar los
ingresos por hectirea de caha. En Tucumin, se considera que
una cosechadora integral que trabaje 12 horas al dfa durante 100 dfas
permite obtener uné produccién de 20 toneladas-hora, es decir, que
corta, despunta, pela y trocea 24.000 toneledas de caria por campafiaj
y se amortiza en Y anos. El precio de costo d- la recoleccidn
-sin incluir el transporte- serfa el 607 del que se paga en el caso
de la recolezcidn maunal. Se nos ha dicho que ¢l precio de costo
para la recogida manual es de 74,83 pesos por tonelada (incluidas
las cargas sociales, gue suponen un 60%) en 1973, En el cago de
recoleccidn totalmente mecanizada, dicho precio es de 30 pesos -si la
produccién es de 15.000 toneladas por miquina- y de 20 pesos para
producciones de 29.000 toneladas por mAquina. Para una cosecha de
caria totalmentea mecanizada -en Tucumin, en 200.000 hectireas- habrfa
que disponer de unas 600 cosechadoras integrales, contando 6 miquinas
por cada ) en servicio. Conviene sefialar que una cosechadora
integral 88lo se justifica para una recol ccidn de 20.000 surcos, es

decir de unas 400 heciAreas.

3.3 Organizacién del suministro de caiia a las fébricas en funcién

de la distancia entre los cafiaverales y los ingenios

El suministro de caria a las fbricas de azfcar no esta organizado
racionalmente; en la actualidad se advierte que cafias recogidas a escasa
distancia del ingenio ms cercano (5-10 km) se entregan a veces a otros que
distan ms de 40 § 50 km. Antes de 1955, la Direccidn Nacional del Azicar
habfa dispuesto un sistema racional de suministro de la cafia a las fébricas
en el interior de zonas respectivas de influencia, de modo que Ja distancia
mixima media de transporte no pasara de los 3% km. Por desgracia, este
sistema fue abolido en 195% 1nvocando la libertad de comercio. kn la
actualidad 88lo cabe deplorar la anarqufa reinante en el sistema de suministro de

la cafia a las flbricas que ha reemplazado al sistema anterior, que era racional.

3.4 Recomendaciones fobre la cosecha de la cafia en Tucumin

Organizacidn de la cosecha. Puesto que ha habido campafias tan largas como

la de 1973 y, probablemente, habrd campafias alin mis dilatada, convendrfa adelanta
la fecha de comienzo de las operaciones de corte, fijdndola por ejemplo entre

el 15 de mayo y el 1? de junio. A las fébricas de azlcar les interesarfa

disponer de una seccién de agronomfa que determinase los perfodos de

madurez de la cafia.

8.
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La organizacidn racional del corte y de la entrega de la cafia a los
ingenios en funcidén de )as necesidades de fabricacidn debiera confiarse a un
organismo nacional (Direccidn Nacional del Azlcar) o provincial (Cémara
Gremial), que fuese independiente de los producto: s de cara y de los
fabricantes de azficar. HKste organismo controlarfa la duracidén del
estacionamiento de la cana por perfodos superiores a los tres dfas y
programarfa las operaciones de corte en funcidén de las necesidades de
aprovisionamiento del 1ngenio. De no intervenir este organismo, es la propia
fébrica de aziicar la que tienc que conirolar lo que ocurre en los campos. |

Cabe citar como ejemplo la Organizacién dispuesta por la fdbrica de

azficar "La Fronterita”. lLas fébricas pueden estar seguras de que el sistema

de organizacibn y de control de los campos compensa. -

En lo que respecta a la mecanizacidn de 1as operaciones de corte, se
puede decir que es necesaria ~si no indispensabie- y gque compensa, tanto
al productor de caha como al fabricante de aziicar. Parscerf: deseable que .
ge hiciese a un nivel del 0% y por waa duracidn de 5 a 7 afios, lo cual
supondrfa la compra de 40-60 cosechadoras integrales por afio para la
regidn de Tucumdn. Es evidente que esta programacién de la mecanizacién
de la cosecha debe hacerse en funcidn de la ocupaciédn de la mano de obra
que antes se utilizaba para la cosecha manual de la cafia y della utiligacién

de esta mano de obra en otras actividades.

Excusado es decir que ias plantaciones de cafia deberén disponerse de
forma tal que se presten para la recoleccidn mecanizada (importancia de la
utilizacién de los herbicidas) y que la organizacién dc1 transporte de lu
caha de los campos a los ingenios debe también disponerse en funcién del
corte meclnico. Por otra parte, las fibricas deberln ejuiparse y contar
con un material adaptado para el tratamiento de la cafia troceada (mesas de
alimentacién adaptadas para recibir la cafia troceada, regulacién de

los molinos).

Varios constructores argentinos (Indall, Java) han puesto gran empefio
en construir cosechadoras integrales, pero esas miquinas no parecfan
perfectamente preparadas a principios de enero, cuando los poderes pfiblicos
argentinos prohibieron la importacién de las miguinas extranjeras. Serfa
conveniente que los poderes piblicos argentinos autorizasen la importacién
de méquinas (alemanas y australianas) hasta que los constructores argentinos
hayan puesto a punto cosechadoras integrales que puedan competir con el

material extranjero en lo gque respecta a rendimientos, pesos y sepuridad

de funcionamiento.
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Como exige unidades de 400 hectfreas por méquina, la mecanizacién
de la cosecha 88lo podrd desarrollarse si los pequefios y medianous productores
se agrupan en cocperativas que en total cuenten con una superficie de 400 §,
mejor aun, 800 hect&reas. En su dfa, los cafieros quizi puedan dirigirse,
para recolectar la caiia, a empresarios que se ocupen de toda la recoleccién
y del transporte. También las fAbricas de azficar podrfan actuar como
contratistas, como hizo la fAbrica de Concepcién durante la campaiia de 1973.
En resumen, los poderes pliblicos deben alentar la mecanizacidn de la cosecha
de cafia, que s86lo ventajas ha de reportar a todos si las operaciones de
cultivo y el suvninistro de las fibricas se organizan en funcién de esa
mecanizacidn. Los organismos piiblicos deben autorizar la importacién de
méquinas cortadoras de cafia que sean de una calidad y un rendimiento

superiores al material de construccién nacional.

En lo que respecta a la racionalizacién del suministro de caiia a las
diversas fébricas, convendrfa que la Direccién Nacional del Azdcar pidiera
a las fAbricas que exawirasen de nuevo esta distribucién para que no hubiese
que transportar caiia 12 distancias superiores a un miximo determinado. Por
ejemplo, se podrfa utilizar un sistema andlogo al que se habfa preparado por

obra de dicho organismo en la época anterior.

En fin, serfa muy conveniente que un organismo piiblico se ocupase de
controlar que la produccidn de cafia de los diferentes carieros correspondiese
a los oupos que se les fijan cada afio, pues ocurre con frecuencia que esos
cup1 no se respetan. Recordemos que, al término de la campafia de 1973,
quedaban en pie 650.000 toneladas de cafia.

Sefialemos en fin lo conveniente que serfa que los cupos de produccién

se comunicasen a los productores con la debida antelacidén.
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4. DISTRIBUCION DE LA CANA SUMINISTRADA A LAS FABRICAS ENTRE
CANA COMPRADA Y CANA PROPTA
|
Damos a continuacién los porcentajes de cafia propia -es decir,
perteneciente al ingenio que la elabora- en relacidn con el total de cafia
trabajade de 1968 a 1972 en las provincias de Tucumln y en las provincias

del norte (Jujuy + Salta)

1968 1969 i 170 1971 1972
Tucumén 14,9 12,5 16,8 14,2 12,5
Salta + Jujuy 16,0 76,5 17,0 73,8 71,8

El porcentaje de caria propia en relacidn con el total de cafia trabajada
por las fébricas de Tucumin varfa, segin los afios, entre 12,5 y 16,8%, mientras
que en las fAbricas del norte oscila entre el 71,8 y el 76,%/. Esto equivale
a decir que las fAbricas del norte elaboran un porcentaje de cana perteneciente
al ingenio cinco a seis veces mis elevado que las fdbricas de Tucumln. F8&cil
es imaginar la ventaja que supone para una fibrica elaborar un porcentaje
importante de su propia cafiat mayor regularidad en el suministro de cafia
al ingenio, menos tiempos muertos en los molinos por falta de cafia, menor
duracién del estacionamiento de la cafia en el campo (mejor rendimiento en
azlicar, mayor regularidad de la marcha de la fébrica, mayor fa?ilidad para

la extraccién del aazficar).

Cabe, pues, decir que, desde el punto de vista del suministro de cafia a
las flbricas de aziicar, la provincia de Tucumdn estf en situacién de franca

desventaja en relacién con las provincias de Salta y de Jujuy.

En Tucumén, 5 de las 16 ffbricas en funcionamiento no poseen cahaverales
en propiedad: son las fébricas de "La Florida", "La Trinidad", "Marapé",
Nuniorco y Santa Rosa. Tres de estas fAbricas pertenecen a la sociedad
paraestatal Conassa. En cuanto a las otras dos fébricas -Nuiorco y Marapal,—
que no poseen csiia propia, la regularidad del aprovisionamiento en cafia
de la fébrica no es problema, pues entre el 60 y el 100% de los accionistas

de esas sociedades son productores de caifia que entregan su caiia a estas fbricas.
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De las 11 flbricas que trabajan en parte con caiia propia, s6lo tres
son propietarias de mds de un 20% de la cafia elaborada. Se trata de las
f4bricas de Concepcién (21,6%), La Fronterita (26,4%) y San Pablo (24%).
En la mayorfa de las demads f&bricas, esa proporcién es de un 10% o menos.
Disponer de cafia propia supone para una fébrica la gran ventaja de que
permite regularizar la alimentacidn de los molinos, pero sélo si el
porcentaje de cafia propia es de 20% o més de la produccién de 1la fébrica.
Esto pone de relieve lo interesante que resu'ta la mecanizacién del corte

de la cafia para los ingenios de Tucumén,
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5. CAPACIDAD DIARIA DE MOLIENDA DE LOS INGENIOS DE TUCUMAN &
ESTUDIO DE SU EVOLUCION EN 1961 - 1973

A partir de la campaﬁ;, de 1969, la provincia de Tucumén cuenta
con 16 flbricas de azlicar en funcionamiento cuya capacidad de molienda total
ha pasado, de las 59.185 toneladas de 1969, a las 61.233 toneladas de 1972.
En cuanto a 1973, cabe considerar que la capacidad de molienda fue del
orden de 63.000 toneladas, ya que pocas ffbricas -fuera de la Fronterita
Y la Corona- han modificado su equipo de forma tal que permitiese aumentar
gu cpacidad de molienda.

En 1972, estas fébricas se repartfan del modo siguiente la capacidad
de molienda diaria de caiias

1 f8brica con capacidad de 12,000 - 13.000 toneladas
4 fébricas con capacidad de 4,000 - 5.000 toneladas
5 f8bricas con capacidad de  3.000 4.000 toneladas
4 f8bricas con capacidad de 2.000 3.000 toneladas
2 fbricas con capacidad de 1.000 - 2.000 toneladas

Como puede verse en el cuadro VI, anexo al presente informe, la capacidad
de molienda de estas fébricas aumentd, pues de las 50.800 toneladas
de 1961 pasd a 57.300 en 1965 y a 61.233 en 1972. Esto corresponde a
un aumento de la capacidad global! de estas fdbricas del 12,77%
entre 1961 y 1965; y del 6,87% de 1965 a 1972; es decir un aumento total
del 20,5% de 1961 a 1972,

Cuando se examina la evolucidén de la capacidad de molienda de
las 16 fébricas de Tucumén en funcionamiento habida de 1961 a 1972 se echa
de ver que la capacidad se ha mantenido pricticamente constante en 1961 y 1962,
con valores de 50.000 - 51.000 toneladas, para progresar.
a 56.000 - 57.000 toneladas en 1964 y 1965. De 1965 a 1968, se estabiliz8
en 57.000 - 58.000 toneladas; y en 1969 pasé a 59.000 toneladas, valor que
ha mantenido hasta 1971. En 1972, se elev§ ligeramente hasta llegar
& 61.000 toneladas. En resumen, puede decirse que la evolucién de la
capacidad de molienda de las fébricas de Tucumln de 1961 a 1972 no ha sido
de progreso regular sino de aumento a saltos, subsiguientes a perfodos de

estancamiento, perfodos que, desde 1964, vienen durando tres o cuatro aflos.
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En el cuadro que figura a continuacifn se resume esa progresién de
la oapacidad de molienda.

Capacidad total de Porcentaje de aumento con
Perfodo molienda (toneladas) relacifn al perfodo precedente
1961-62 50. 400
1963 53.800 6y
1964-68 5T.400 6,7
1969-72 60. 100 4,7

Si se comparan ahora la productividad de las 16 f&bricas de Tucumén en
funcionamiento durante el perfodo 1954-1958 y la productividad de los
afios 1961 y 1972 se hallan las cifras siguientes:

Capacidad media de molienda en 19954-1958 = 39.700 toneladas
Capacidad de molienda en 1961 50.800 toneladas
Capacidad de molienda en 1972 61.200 toneladas

Entre 1961 y el perfodo 54-58, el aumento fue del 28%. Entre 1972 y 1961,
el aumento es del 20,5%. As{ pues, cabe decir que, en 1956 y en 1961, las
fébricas de Tucumln en funcionamiento aumentaron su potencial productivo en
un 284 (en cinco afios) mientras que en los once afios transcurridos
entre 1961 y 1971 sflo aumentaron su productividad en un 20%. La tasa de
aumento de la productividad, que era de 5,6% por afio entre 1956 y 1961, pasé
a ser de 1,87% entre 1961 y 1972.

Parece ser que esta desaceleracidn brutal de la productividad de las
fébricas de Tucumén a partir de 1961 se explica por las dificultades con que
tropezaron los fabricantes de azlicar para efectuar inversiones con que
aumentar la potencialidad de las fébricas durante la crisis que afectd
particularmente a la industria agucarera en lz provincia de Tucumén
de 1964 a 1968, dificultades cuyas repercusiones duraron hasta la
campaiia de 1971,

Si se examina la evoluci8n de la productividad de las 16 f&bricas de
Tuoumén de 1961 a 1972 mencionada en el cuadro VII, se echa de ver lo
siguientes

De 1961 a 1965t Seis fibricas aumentaron su productividad en més de
un 10%. Seglin las fébricas, el aumento oscil§ entre 18,5 y el 51,7%. El
tonelaje medio diario de estas fébriocas, que en 1961 era de 2.600 toneladas, pasd

a 3.650 toneladas en 1965, lo que supone un aumento medio de productividad

del 38,5%, valor que parece notable para un perfodo tan corto.
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De 1965 a 1972t Seis fabricas aumentaron su potencial de molienda en més
de un 100%. El aumento varfa, segiin la: fébricas, entre el 10,9 y el 24%. Fl
tonelaje medio de estas fAbricas, que era de 4.116 toneladas por dfa, pas$

a 4.881 toneladas, lo que supone un aumento del 18,6%, es decir, menos de la
mitad del aumento observado en el periodc precedente. Es de advertir que la
fébrica 1e Santa Bérbara, que habfa progresado en un 33, ¥ entre 1961 y 1965,
registrd una nueva progresién del 249 de 1965 a 1972, lo que supone en total
una progresidn -en el perfodo de 1961 a 1972~ del 6%, 3. Entre 1961 y 1972,
cuatro fébricas -lLa Fronterita, La Corona, Santa Rosa y Santa Birbara-
aumentaron ese potencial en mds de un 50%. S8lo siete fibricas lo aumentaron

en ms de un 20%. Doce fAbricas lo aumentaron en mds del 10%. Cuatro fébricas

no lo aumentaron en absoluto. Véase la lista a continuacién:

Capacidad de molienda Capacidad de molienda
en 1961 en 1972
Fébrica ~ Toneladas -
San Pablo 4.100 4.200 ’
Bella Vista 4.100 3,362
Leales 2.600 2. 396
Marapa 2.100 1.808

ons i s 1‘.

de un 20% han tenido una evolucidn técnica normal.

El tonelaje medio de las siete fébricas que acusaron aumentos del 20% o
més era de 2.540 toneladas en 1961 y de 3.630 toneladas en 1972, lo cual
corresponde a un aumento del potencial medio de 39,4%. Quitando las tres
fdbricas de La Concepcién, La Trinidad y Bella Vista, son las féAbricas con
mayor capacidad de molienda las que més han aumentado su capacidad, es decir

las que mayor esfuerzo han hecho en materia de inversiones en equipo.

Capacidad total de molienda de las fébricas de Tucumln entre 1961 y 1968

Hasta 1966 inclusive, la provincia de Tucum&n contaba 27 fabricas
en funcionamiento. De 1961 a 1966, la capacidad de molienda ha pasado
de 73.900 toneladas a 80.279. En 1967, tuvieron que interrumpir sus

actividades ocho flbricas; en 1968, dieg; y en 1969, once. Debido a estos

cierres, la capacidad de molturacién de las fAbricas de Tucumln pasé
de 80.279 toneladas en 1966 a 59. 185 en 1969.




6. RELACION ENTRE EL TONELAJE Dk CANA MOLIDA POR CAMPANA Y LA
CAPACIDAD DE MOLTENDA DE LAS FABRICAS o
INDICE DE PRODUCTIVIDAD

6.1 Definicidn del fndice de productividad: Para determinar la importancia

de la actividad de una fabrica en funcién de su capacidad de molienda, se
adoptard un {ndice de productividad que, para cada fébrica, se determinarg
atendiendo a la relacidn existente entre el tonelaje de cana trabajada por

la fébrica durante la campara y la capacidad diaria multiplicada por 100, Por
ejemplo: 81 una fabrica con capacidad de molienda de 7000 toneladas de

caria por dfa elabora durante la camparia 4450.000 toneladas, su {ndice de
productividad es el siguientes

450,000

= 0,9
5,000 x 100

Para hallar el niimero de jornadas de marcha de la f&brica a plena
capacidad ("molienda efectiva"), basta multiplicar este coeficiente
por 100. Es decir, que, en el caso del ejemplo indicadc m&s arriba, tendrfamos
como resultado 90 dfas. El nlmero real de dfas de actividad se obtiene
multiplicando el indice de productividad por 100 y dividiendo este producto
por el coeticiente de actividad de la fébrica, llamado tambidn coefioiente
de utilizacién de la capacidad de la f&brica que se designa con el nombre
de "tiempo aprovechado™ en los ingenios argentinos. En el caso citado
mds arriba, con un ooeficiente de actividad del 85%, se encuentra que el
nimero de jornadas de actividad es de 0,9 x 100 = 106 dfas.

0,85

6.2 Evolucién de los fndices de productividad: En el ouadro V se han
determinado los fndices de productividad de las f&bricas de Tucumén, de

Jujuy y de Salta en el perfodo 1967-1972. Por lo que respecta a Tucumén,
este fndice de productividad media oscil§ entre 0,737 y 1,071 de 1967 a 19723
para 1973, es de 1,66 aproximadamente. Para el perfodo 67-172, el indice
medio de produotividad fue de 0,872, 1o que corresponde a una duracién, a
Plena oapacidad de las fhbricas, de 87,2 dfms es decir a una duracién real
media de la oampafia de Qasg = 109 dfas,

Durante este mismo perfodo, el fndice medio de productividad de las
fhoricas de Jujuy 0s0il8 entre 1,06 y 1,745, con una media de 1,283,
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De 1961 a 1972, la productividad Ae las f&bricas de Tucumén aumentd
de 0,872 a 1,283, es decir en un 47,1%. La productividad de las fbricas
de Jujuy aumenté de 0,635 a 1,745, es decir en un 64, 5%.

La productividad media de las fAbricas de Jujuy en 1967-1972 fue

superior en un (1,281-0,872) X 100 = 47,14 * la: de las f4bricas de Tucumdng es
0,872 e

decir que, durante ese perfodo, las fabricas de Jujuy tuvieron 128 jornadas
de plena capacidad de produccidn, mientras que las de Tucumdn sélo
tuvieron 87 jornadas a plena capacidad de marcha. En lo que respecta a
Salta, el fndice medio evolucion§ entre 1967 y 1971 oscilando

entre 0,97 y 1,357, con una media de 1,122, En esta provincia, el f{ndice

de productividad aumentd en un 39,87 de 1961 a 1972.

Se puede decir, en resumen, que, por lo que respecta al volumen de
actividad, o también al nimero de jornadas de trabajo a plena capacidad de
produccién, la evolucién de 1967 a 1972 se caracteriza por que las fbricas
de azlicar de Tucumdn se vieron en situacidn de franca desventaja con
relacién a las de Jujuy y Salta. Los valores medios de molienda efectiva
fueron de 87 dfas para Tucumdn, 112 para Salta y 128 para Jujuy, lo que
corresponde a una diferencia del 28,7% entre Salta y Tucumdn y del 47,1% entre

Jujuy y Tucumén.

Si se examinan ahora los coeficientes de productividad de cada f&brica
de estas tres provincias durante las zafras de 1971 y 1972 cabe hacer las

observaciones siguientes (véase el cuadro VI):

Tucumdn. En 1971, los coeficientes de productividad varfan de 0,41 a 1,33.
Cinco fdbriocas de las 16 presentan coeficientes de productividad iguales

o superiores a 1,00. En 1972, los coeficientes de productividad varfan
entre 0,74 y 1,86. Nueve de las 16 fibricas presentan un coeficiente

superior a 1,00.

Jujuy. En 1971, estos coeficientes varfan de 1,21 a 1,54. Las tres

fébrioas de esta provincia presentan coeficientes iguales o superiores a 1,21,

En 1972, estos coeficientes varfan de 1,42 a 1,92. Las tres fébricas

existentes presentan coeficientes igusles o superiores a 1,42.

Salta. BEn 1971, los coeficientes de productividad varfan entre 0,80 y 1,13.
En 1972, varfan de 1,10 a 1,41,
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En Tucumén, la variacién de estos coefioientes entre las distintas
fdbricas alcanza proporciones de 1 a 3 en 1971 y de 1 a 2,5 en 1972, mientras
que, en el caso de Jujuy, el campo de variacién va de 1 a 1,27 y

a 1,30, respectivamente; en Salta, de 1 a 1,41 y a 1,28.

6.3 Conclusiones sobre la productividad de los ingenios

de Tucumdn, Jujuy y Salta

Causa agombro ver 12) tal diferencia entre los fndices de productividad
de la provincia de Tucumin y 'os de Jujuy y Salta; 22) tales diferencias

de {ndices de productividad entre las fabricas de Tucumin.

0 les fAbricas tienen cupos de producccidén de azicar muy distintos

de una provincia a otra y miy distintos entre fibricas de una misma regiGn,

lo que es completamente andmalo y perjudica a las fidbricas con bajos {ndices

de productividad, o bien las fibricas no respetan los cupos de produccidn.

Serfa justo que l!as distintas fdbricas tuviesen cupos de produccidn
proporcionados a su capacidad de “ransformacion, a fin de que contasen con
un nimero igual o parecido de dias de actividad a su capacidad de molienda
efectiva. Los cupos podrian det2rminarse basandose en los valores medios de

produccién de tres afios, modificab!es cada tres afios.

De todas formas, es totalmente andémalo y antieconédmico que haya fébricas
con 41 jornadas de trabajo en plena productividad (la de KFlorida, en 1971) o
con 50 dfas (la de San Juan en 1971) mientras que otras fabricas (Nufiorco)

tiene 133 dfas de actividad a plena productividad.

A mi juicio, es antiecondmico hacer trabajar las fébricas con
coeficientes de productividad inferiores a 0,80-1,00. Ademds, seria
preferible cerrar esas fibricas y hacer elaborar la cafia correspondiente
por fdbricas contiguas. El coeficiente de productividad que se puede considerar
como mAximo para la provincia de Tucumén es -a juicio mfo y de muchos
fabricantes de aziicar de Tucumdn- de 1,50, lo que corresponde a un nimero de
sornadas a capacidad méxima de 150, lo que a su vez corresponde a 175-185 dfas
de productividad real (a los seis meses de iniciada la campafia, se registra
un descenso importante del rendimiento, un répido empeoramiento de la cafia
cortada que se estaciona en los campos, v tiempos muertos debidos a las
lluvias estivales y a dificultades de fabricacién -puesto que se carece
de mano de obra estacional-, al calor excesivo en las f4bricas y al aumento
de las averfas del equipo). El coeficiente de actividad dptimo pareceria
ser de 1,2 a 1,3, lo que corresponde a una duracidn de la fabricacidn

de 150-165 dfas, es decir a ) meses de actividad.
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Si se quiere elabnrar en el porvenir tonelajes de cafia iguales o
superiores al que se elaboré en 1973, han de equiparse las f&bricas para
aumentar su capacidad de molienda de forma que tengan un fndice méximo de

productividad de 1,50 aproximadamente, que supone una campafia de 6 meses.
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7. ESTUDIO DEL COEFICIENTE DE ACTYVIDAD DE LAS
FABRICAS DE AZUCAR DE TUCUMAN

7.1 Se llamard coeficiente de actividad de una fadbrica de azficar de cafia

a su coeficiente de funcionamiento o de utilizacidn de la capacidad
instalada. lios técnicos del azlcar argentinos llaman a este coeficiente
"tiempo aprovechado". FKste indica la relacidn existente entre el tonelaje
medio elaborado por jornada de trabajo (en cafia) por la fébrica y el

tonelaje que normalmente puede elaborar la fibrica. As{ pues, es la relacidén

entre el tiempo de actividad de logc molinos y la duracidén de la campaiia.

El coeficiente medio de actividad de las fabricas de Tucumén en 1971 fue de 75,31%

”" " " " " " " " " " 1] 1972 " " 799037”

El coeficiente medio de actividad de las fdbricas de Salta y .Jujuy en 1971 fue de 89,43%

"

" " (1} " " " " " " " " " 1972 " " 88,04%

Esto significa que, por término medio, los tiempos muertos de las fébricas
de Jujuy y de Salta en 197" y 1972 fueron el 41 y el 57%, respectivamente,
de los de las fAbricas dr Tucumin.

En 1972, el nimero Je jornadas desaprovechadas por paro, totalizado pera
las 16 fAbricas de Tucumin, fue de 436 jornadas, lo cual supone, para un
tonelaje de cana elaboraaa de 6.%64.44% toneladas, 6,65 jornadas por
cada 100.000 toneladas.

También en 1972, el nimero de jornadas de paro, totalizado para
las 5 fébricas del Norte, fue de 120, lo que, para un tonelaje elaborado
de 4.648. 360 toneladas, svnone 2,59 jornadas por cada 100.000 toneladas.
As{ pues, cabe decir que, en 1972, el nimero de dfas de paro en Tucumén,
para igual cantidad de cafa elaborada, fue 2,5 veces mis elevado que en las

f8bricas de Salta y de Jujuy.

7.2 Distribucién de los valores del coeficiente de actividad de las

distintas fébricas de Tucumin y del Norte

Véase el cuadro que figura en la plgina 25. El examen de este cuadro
muestra que, en 1971, s8lo tres de las 16 fbricas de Tucumén -y, en 1972,
cinco de ellas~ tuvieron un coeficiente de actividad superior al 85%, mientras
que, en el caso de las provincias del Norte, cuatro fdbricas en 1971 y tres

en 1972, de las cinco existentes alcanzaron coeficientes superiores a 85%.

En Tucumén, el 0% de las fébricas presentaron coeficientes inferiores
al 80% en 1971 y 1972, mientras que, en las provincias del Norte, sdlo
el 20% de las f&bricas, en 1971, y ninguna en 1372, tuvieron coeficientes
inferiores al 80%.
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brioas de Tucumén y del Norte, clasificadas conforme al valor
de lo8 coeficientes medios de las zafras de 1971 y 1972

Coeficiente medio Coeficiente de Coeficiente de
de actividad actividad actividad
Fibrica en 1971 y 1972 en 1971 en 1972
Tucumén % 4 4
Cruz Alta 91,07 94,3 87,80
Nufioroo 90,80 20,55 91,05
La Fronterita 83,29 80,84 85,75
La Corona 86,53 87,78 85,28
San Pablo 81,14 81,11 81,17
La Providencia 81,12 80,84 81,139
Santa Rosa 78,51 70,85 86, 18
Santa Birbara 18,15 81,08 75,23
Marapé 71,06 81,08 73,05
La Trinidad 75,60 69,13 82,08
Leales 15,717 72,60 78,94
Concepcidn 70,53 67,85 | 13,22
Aguilares 68, 70,46 66,14
San Juan 65,06 56,40 : 713,72
Bella Vista 65,34 62,23 68,46
Florida 62,14 49,20 75,08
Provincias del Norte
San Isidro 4,21 94,81 93,51
Rfo Grande 33,% 95,92 91,88
Esperanza 89,65 1,03 88,27
Ledesma 86,58 88,56 84,61
San Mart{n 79, 38 16,83 81,94
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Digtribucifn de los coeficientes de actividad en

|

1971 y 1972
!

Tucumén Salta + Jujuy
Nlmero de fibricas con coeficientes 1971 1972 1971 1972
superiores al 90%
(Cle.se A) 2 1 3 2
Fébricas con coeficientes
de 85-90%
(clase B) 1 4 1 1
Fébricas con coeficientes
de 80-85%
(Clase C) 5 3 2
Fébricas con coeficientes
de 75-£0%
(Clase D) - 3 1
Fébricas con coeficientes
inferiores al 75%
(Clase E) 8 5

Se pueden clasificar las fébricas en funcidn Ael valor de coeficiente
de actividad del modo siguiente:

Clase A - Coeficiente> de 90% - estas fhbricas presentan un coeficiente
de actividad excelerte
Clase B ~ Coeficiente de 85-90% - buen coeficiente
C - Coeficiente de 80-85% - coeficiente medio
D - Coeficlente de 75-80¢ - coeficiente mediocre
E - Coeficiente inferior al 75% - muy bajo coeficiente

Las f&bricas que funcionan con coeficientes inferiores al :Zﬁ”‘o deben

considerarse como fibricas poco eficientes y de funcionamiento poco econémico.
Seglin la campaiia (71 6 72), se cuentan en Tucumdn 5 u 8, es decir del 31 al 50%,
de estas fébricas antiecondmicas, mientras que en las provincias del norte no

hay ninguna, durante el mismo perfodo. Cuando una f&brica presenta un

coeficiente de actividad de 75%, ello equivale a deoir que est§ parada un
dfa de cada cuatro.
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Si se considera la media de las zafras del 71 y del 72, se puede afirmar
que las dos fbricas de Cruz Alia y Nufiorco, que son de capacidad baja y
media (1.800 y 2.400 toneladas) han dado pruebas de notable actividad
(91,07 y 90,8%, respectivamente). Vienen a continuacidn las cuatro fébricas
de Tucumén, con tonela,)es com,rendidos entre /4.000 Yy 5.000 toneladas. El
coeficiente medio para estas fibricas varia entre 87,27 y 81,12, Se puede
decir que estas fAbricas presentan un funcionamiento bastantc bueno desde
el punto de vista de 1a actividad. F¥n tercer lugar vienen las fdbricas de
Santa Rosa, Santa BArbara, Marapd, lLa Trinidad y lLeales, con coeficientes
que oscilan entre 78,51 y 7%,77. Estas fibricas presentan una marcha
mediocre. La {iltima clase -de la que cabe decir que el funcionamiento es
antieconémico- comprende las fibricas de Concepcibén, Aguilares, San Juan,

Bella Vista y Florida.

7.3 Examen de la distribucidn de los perfodos de paro

durante la campana de 1972

El examen de los perfodos de paro comunicados por las fébricas para
la zafra de 1972 pone de manifiesto que los tiempos muertos de los ingenios
se iehen en su mayor parte a la falta de cafia. En Tucumén se cuentan 129 dfas
de paro por falta de cafia, de un total de dfas de inactividad de 417, es decir
préctioamente un 31%, mientras que en las provincias del norte hay 13 jornadas
de falta de cafia para un total de dfas de paro de 120, es decir una relacidn
del 10,84. Por orden de importancia, la segunda causa de paro son los
"inconvenientes" o averfas de los molinos: 62 dfas en Tucumdn (14,9%). La
tercera causa son las jornadas perdidas por huelga = 60 dfas (14,4%).

Vienen a continuacién las jornadas perdidas por lluvia: 51 dfas, es

decir un 12,2%, frente a cinco dfas de inactividad para las provincias del

norte (3,8%).

El nlimero de jornadas perdidas por las fdbricas de acziicar de Tucumin
por oausas independientes de las fébricas en 1972 es de 129 dfas por falta
de cafia + 60 dfas por huelga + 51 dfas por lluvia, es decir un total
de 240 dfas en un total de jornadas de paro de 417 es decir, un 57,5%.

En 1972, para 100 jornadas de zafra hubo 79,03 jornadas de actividad

y 20,97 jornadas de paro, es decir que tememos: 20,97 x 57,9 = 12,05 jornadas
100

perdidas por causas independientes de la fébrica y 8,92 por cuestiones

relacionadas con la marcha de la fébrica ¢ oon el material.
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T.4 Coefioiente espec{fico de actividad

Si no se tienen en cuenta las causas independientes de la fébrica
(falta de cafia, 1luvias, huelgas), se puede determinar un coeficiente de
aotividad especifico de la fébrica, llamado "tiempo aprovechado efectivo"
en la f&brica de Nuiiorco. El cuadro que damos a continuacién indica los
valores medios de ese coeficiente en 1971 y 1972. Segin los valores de los
afios considerados en ese cuadro, se ve que siete fdbricas de Tucumén tienen
un coeficiente espec{fico inferior al 92%. Son las fdbricas de Leales,
Providencia, Bella Vista, Marapd y Santa Bérbara -cuyos coeficientes oscilan
entre 90,20 y 87,62% as{ como las de Concepcifén y Aguilares, que presentan
coeficientes especialmente bajos (81,94 y 81,70).

Las fébricas de Salta y de Jujuy, con excepcién de la de San Martin,

presentan coeficientes de més de 92%.

Las fébricas de Tucumlr que, desde el punto de vista de la marcha de
la fabricacién y de la calidad del mantenimiento, pueden considerarse como
buenas fAbricas son, por orden de valor decreciente, las siguientes: Cruz Alta
y Nuflorco, con coeficientes superiores a 96%; La Florida y Le.Trinidad, con
coeficientes comprendidos entre 95 y96%;, Fronterita, Santa Rosa, San Pablo,
San Juan, con coeficientes comprendidos entre 92 y 95%. Las demds fébricas
deben considerarse como flbricas de eficiencia media o escasa: son fébricas

que presentan coeficientes comprendidos entre 91 y 814,
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Valores medios, para las zafras de 1971 y 1972, de los coeficientes

especfficos de actividad o "tiempo aprovechado efectivo"

de las flbricas de aziicar de Tucumén y de las

provincias del norte

()
Tucumén Jujuy Salta
Cruz Alta 96,64 Rfo Grande 95,96 San Isidro 93,89
Nufiorco 96,0 La Beperanza 94,44 San Martin 83,73
Florida 99,12 Ledesma 92,12
La Trinidad 95,03
La Corona 94,86

La Fronterita 94,35
Santa Rosa 93,138

San Pablo 92,45
San Juan 92,14
Leales 90,20

Providencia 89,88
Bella Vista 89,14
Marapd 87,62
Santa Birbara 87,12
Concepcién 81,94
Aguilares 81,70

7.5 Conclusiones: Se puede considerar que una fibrica presenta una

actividad satisfactoria y econémica cuando su coeficiente de actividad

o "tiempo aprovechado" es por lo menos de un 807 y el coeficiente de

actividad especifico de la f4brica o "tiempo aprovechado efectivo"” es

por lo menos del 90%. Para las zafras del 71y del 72, diez de las 16 fébricas
de Tuoumén operaron con coeficientes de actividad total inferiores al mfnimo
eoondmico del 80%; y seis de las 16 alcanzaron coeficientes de actividad
espeoffica de la fbrica inferiores al minimo econdmico del 90%, mientras que
en las fhbricas de la provincia del norte sélo una de las cinco fébricas,

1a de San Mart{n, oper§ en esas condiciones desfavorables.
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Se puede decir que, nxcluvendo seis fAbricas, lng fAbricas de azlcar

de Tucumén tienen que realizar un gran esfuerzo para organizar la cosecha

de forma tal que se puedan alimentar satisfactoriamente los molinos y

también para organizar Ja marcha del :agenio y mejorar la calidad de la

A

conservacidn del material. Mo hay motivos para (e ltodas las fdbricas de

Tucumln no obtengan coefinicntes de actividad 1y1ales a los de las fAbricas

de Nufiorco y de Cruz Alta, que son tdbricas de imporvtancia media y baja

equipadas con material bact:omie antiycuado.
Conviene cefialar que <1 coeficiente da aclividad Jdrominuye tanto mas
cuartn mds dura ls campan=., t-hioo o las diticaltbades: gne surgen para el

aprovisinonamiento de las tbri-ws en cafa, como copceruencia de la falta de

mano de obra, durante los meies de noviembre v de dicrembrey y al aumento

de las av%Fias del material ocasionadas por la prolonsacién de la campaifia, etc.
Estos incé@énientes, que se patentszaron durante la prolongada campana

de 19713 (200 dfas))amenazan con reproducirsa durante zafras sucesivas. De

ahi el interés por aimentar la capacidad de los ingenios para reducir la
duracidén de la camparia, como ya se ha dicho mias arriba, a 150-165 jornadas.

Un bajo coeficiente de antividad de las insinlaciones de la fAbrica durarte

la campana se traduce inevitallemente en perjvicios enojosos en lo que
respecta al resultado econdimico de la fabricacidn, debido a la prolongacién

de la camparia durante un periodo estival dexfavorable; aumento de la pérdida
en azlicar ocasionado por la permanencia prolonpada de la cafia en el campo;
disminucién del rendimienlo de extraccidn en auficar de las tAbricas, como

se ha visto de forma caracteristica durante la campadia de 19733 inconvenientes
de fabricacidn debidos a los paros y a las reparaciones del material, aumento
de los gastos de personal como consecuencia de los periodo de .inactividad,

y aumento de los gastos de comlmutlible,

7.6 Conveniencia econdmica de intengificar la actividad de las

fdbricas de Tucumdn durante 1a campara h

-

Tratemos ahora de cnantificar, en las condiciones de la zafra de 1973, la

economf{a que resultarfa para una {dbrica media de Tu umin el mejorar su

coeficiente de actividad pasando de 0,8 a 0,').

- Duracidn de la zafra para nna fabrica con un coeticiente de
actividad de 0,8 : .00 dias,

- Duracidn de la zafra para la misma [dbrici con un coeficiente de *
actividad de 0,9 : 200 x 0,8 = 178 dias. ¥s decir, que la campaiia
049

de elaboracidn se reduce en 22 dias.
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gélculo del costo de una jornada de fabricacidn suplementaria sin

contar mads que el combustible y la mano de obra

12 Costo de la mano de obra. Se contard con un efectivo de 500 obreros

de* fibrica, 120 utilizados en los cargaderos y 50 empleados,

es decir, un totial de 670 personas. Esta cifra puede considerarse
como mfnima para las fabricas de Tucumln. Se puede adoptar un salario medio
mensual de 1.500 pesos, es decir, 50 pesos por dfa y persona. El costo
diario de la mano de cbra sec eleva pues a 5 }.600 pesos (.70 x 50 x 1,6),

lo que quiere decir que un perfodo de 22 dias supone 1.179.200 pesos (53.600 x 22)

2?9 Costo de! combustible. FEn 1972, el consumo de bagazo fue de 29 kilos por

cada cien de cafia, mids 6,69 kilos de combustible adicional convertido en

madera. ‘aciendo la conversidn de! combustible adicional a su equivalente

en bagazo tendremos un consumo totsl de combustible, expresado en bagazo, -
de 29 + 10,9 = 39,9 ki1los por cada cien de caiia (adoptando un poder calorifico
inferior para el bagazo de 1.825 calorias, y un P.C.I. para la madera

de 3,000 calorfas). En el cuadro XV se ha procedido directamente a la

conversién de los diversos combustibles en bagazo y se advierte un consumo

de 39,08 kilos de bagazo para 1972 y de 37,1 kilos de bagazo para 1971. Para

el célculo que nos interesa, adoptaremos una media de 8 kilos (de los

cuales 29 son de bagazo procedente de la cava y 9 de combustible adicional,

expresado en bagazo).

Precio del bagazo: No hay cotizacién para el bagazo, pero se calculari con

referencia al precio del fuel 0 A falta de informaciones sobre el precio
del fuel en Argentina, se adoptard un precio del kilo de fuel

de 0, 30 pesos con referencia al precio que rige en otras naciones en octubre
de 1973. El precio del kilo de bagazo puede pues estimarse

en 0,30 x 1,825 = 0,053 peson.
10. 300

La capacidad media de las fabricas de azicar de Tucumin es

de 61.233 = 3.827 toneladas de cafia por dfa. FEl gasto medio por dfa de las
T

fébricas en cuanto a combustible se puede cifrar
en 3.827 x 380 x 0,053 = 77.075 pesos. Este precio se entiende por jornada

de marcha efectiva, es decir, a plena capacidad.

El gasto de combustible durante los perfodos de inactividad de los
molinos puede considerarse igual a un tercio del que rige durante la marcha
normal, es decir que por cada dfa de inmovilizacidn son 2%5.690 pesos, lo

oual supone, para 22 dias, 565.180 pesos.

El costo de una jornada de paro, desde el punto de vista del combustible

y mano de obra, se pone pues en lo siguiente: 53.600+ 25.690 = 79.290 pesos.




Para 22 dfas de inactividad, el gasto correspondiente es
de 1.744.380 pesos. Es la economfa media que se podrfa obtener en
una fébrica de Tucumén mejorando su coeficiente de actividad de 0,8 a 0,9.
S8i se considera ahora que el coeficiente de actividad se mejora
de 0,7 a 0,9, la duracién de la campafia se reduce y en vez de ser

de 200 dfas pasa a ser de 200 x 0,7 . 155 ¥
0,9

fabricacién se reducen en 3.568.000 pesos (79.290 x 45).

entonces los gastos de

Estas cifras, que debieran considerarse como cifras minimas, ponen
bien de relieve lo interesante que resulta para las fébricas de Tucumén
reducir al mfnimo los tiempos muertos de los ingenios durante la camparia.
Se puede tener la seguridad de que todos los esfuerzos que se hagan para
mejorar la alimentacién de los molinos y reducir las averf{as del material
resultan econdmicamente justificados.

\n
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8, CONSUMO DE COMBUSTIBLE EN LOS INGENIOS DE TUCUMAN

8.1 Estudio estad{st.co del consumo de combustible

en los veinte afios ultimos

51 se consulta el cuadro XV, que da cifras sobre el consumo de bagazo
y de combustibles adicionales -expresado este Gltimo en su equivalente en
bagazo~ dura-' las zafras de 1971 y 1972, se advierte que la cantidad
media de .~ - x - da 100 kg de cafia elaborada en Tucumén fue de 29,7 kg
en 1971 y ,9+ en 1972, En vista de esta relacidn, se considerard

como valor medio el de 29 kg de bagazo por cada 100 de cafia.

En este cuadro, para el combustible adicional -que suele ser madera,
fuel o gas- se ha hecho la conversién a bagazo utilizando los siguientes
valores de poder calorifico inferior (en kcal/kg: bagazo, 1.825;
madera, 3.500; gas, 9.300; fuel, 10.300). El consumo total de combustible °
—-expresado en su equivalente en bagazo- se eleva a 317,01 kg para el
afio 1971 y a 39,08 kg para el aiio 1972, lo que arroja una media de 38 kg
para log dos aifios. El consumo total de combustible es, pues,.zLS x 100 =131 de
la cantidad de bagazo producida por los ingenios. 9 :

En este cuadro se han mencionado los valores de consumo de combustible
de la fibrica de azlicar de Cruz Alta, que es la que menos combustible
utiliza de todas las de Tucumdn. E1 consumo medio de combustible de esta
fébrica, en los afios 1971 y 72, es, convertido a bagazo, de 31,65 kg. El
consumo medio de combustible de las fébricas de Tucumén ha sido, pues, el

38 x 100=120% del de la fdbrica de Cmz Alta.

3,5
Considerando las fébricas de Tucumén, parece totalmente paraddiico que
el valor medio de ese consumo sea superi.r en un 20% al de la f&brica de
Cruz Alta, que es la fébrica con menor capacidad de elaboracién (1.808 toneladas,
frente a una media de 3.827) y que, hasta 1972, era la que tenfa un material

més anticuado y menos eficiente.



51 se comparan ahora los valores medios de consumo de combustible
de 1971 y 1972 con los dados para el perfodo 1954-58 por el Sr. Alasztaqui

en el informe que preparé en 1960 para el Banco Industrial de la

Repliblica Argentina, se advierte con asombrn que el consumo totul de .
combustible durante el perfodo 1994-%8 fue inferior a la media

de 1971-72. El consumo medio de combustible adicional de 1954~58 correspondid .
a 6,09 kg de bagazo; el consumo de bagazo fue de 29,3 kg. [l consumo

total de combustible, expresado en bagazo, fue, pues, de 39,35 kg en

esos afios, frente a 8 en 1971-72. As{ pues, del periodo 54-58 al

perfodo 71-72 el consumo ha aumentado en un 14, al paso que la capacidad

total de las diaciseis f4bricas en funcionamiento ha pasado de 39,700 toneladas

a 61.233, lo que corresponde a un aumento de capacidad del 54%.

Se puede, pues, sacar la conclusién de que las fabricas de azficar de

Tucumén no han progresado en absoluto, en 17 afios, en lo que respecta a

la reduccién del consumo de combustible, a pesar de haber tenido un aumento

de capacidad superior al SQ%. Las cifras medias de consumo de combustible

para 1971 y 1972 en Salta y en Jujuy, con conversién a bagazo, es
de 41,25 kilos, es decir 41,25 = 108% de la de Tucumén, a pesar de que g) el
38

coeficiente de actividad de las fabricas de Salta y de Jujuy es marcadamente
superior al de las fébricas de Tucumin (88% frente a 79%); y b) 1la capacidad
"efectiva" de molienda en Jujuy y en Salta es francamente superior a la de
Tucumén (5.715 toneladas, frente a 3.827).

Examinando el cuadro XIV, en el que se dan cifras sobre el consumo de
combustible en 1972, convertido a madera, correspordientes a las diferentes
fdbricas, cuadro que se ha preparado baséndose en un informe comparativo

preparado por el Sr. José Luis Bustos, se destacan los puntos siguientes:

El consumo adicional varia, segin las fibricas, entre 0,74 (Cruz Alta)
¥y 14,68, con una media de 6,65 para Tucumdn. En las provincias del Norte,

el consumo varfa entre 4,56 y 11,95, con una media de 8,44.

Las fébricas con refinerfa, excepcién hecha de la de Bella Vista,
tienen un consumo ligeramente superior a la medias la media de las
tres fdbricas de Fronterita, La Corona, y San Pablo es de 7,38, mientras

que la media de Tucumén es de 6,65.




Cinco fébricas presentan consumos verdaderamente anormales!
La Concepcidén (9,47), San Pablo (9,57), Aguilares (14,68),
Bella Vista (13,63%), y San Juan (9,40). El1 elevadisimo consumo de

cuatro de estas fabricas se explica por el hecho de que tienen
coeficientes de actividad muy bajos (73,23, la de La Concepcién; 68,47% la
de Bella Vista; 66,144 la de Aguilares; y 73,73% la de San Juan).

8.2 Comparacidn del consumo de combustible de los ingenios de

Tucumédn con <! de las fabriras modernas de azlcar moreno

dotadas de inastalaciones térmicas eficientes

Una f8brica de azlcar de caria moreno con buen sistema térmico y bien

dirigida no encuentra dificultades para disponer de un exceso de bagazo
del 25%. Este exceso de bagazo puede llegar incluso al 45%. Adoptemos
la cifra del 254, que se considera corriente y normal. La fébrica de
azicar moreno consume pues 29 x 0,75 = 21,8 kg de bagazo por cada 100 de
cafla. La relacién entre el consumo medio de Tucumdn y el de esta fébrica
serfa la siguiente: 18 = 1,75
29 x 0,75

Si se considera que un kilo de bagazo produce aproximadamente 1,95 kg
de vapor, el consumo de vapor por cada 100 kg de cafia en la fébrica de
azicar moreno es de 21,8 x 1,95 = 42,5, mientras que el consumo medio de
Tucumdn asciende a 42,5 x 1,75 = 74,9. La diferencia de consumo de

bagagzo 16,2 kg por cada 100 de cafa y la diferencia de consumo de vapor (32 kg)
no se justifican.

Produccidn de azlicar blanco

Admitiendo que el suplemento de consumo de vapor por cada 100 kg de
cafia sea de 8 kg (cifra francamente mds elevada que la que suele preverse)
para la produocién de azicar blanco con relacién a la produccién de azicar
moreno, el consumo de vapor deberia ser, para la produccién de azicar
blanco, de 42,5 + 8 = 50,5 kg de vapor. Es decir, que el consumo de

combustible para producir el azicar blanco deberia ser 50,5 = 1,19 vecea el

42,5
adinitido para el azficar morenoj y el porcentaje de bagazo consumido deberia ser
0,75 x 1,19 x 100 =89%. El consumo de bagazo deberfa ser de 0,89 x 29 = 25,8 kg.
Ahora bien: la media de las dos zafras de 1971 y 1972 asciende a 38 kg. Se

puede, pues, decir que el consumo de combustible es de 38 - 25,8 x 100 = 47"2!2
25,8
elevado de lo normal.
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Para poner bien de relieve lo elevado que resulta el consumo de
combustible de las fdbricas de Tucumén y de las provincias del norte,
basta comparar la cantidad de calorfas utilizadas en las buenas f&bricas
europeas de azicar de remolacha y en las fabricas de azicar de Tucumén

para producir un kilo de azdcar blanco.

El consumo de fuel por cada 100 kg de remolacha para producir 14,2 kg

de azicar es 1gual a 3,2.

Calorfas necesarias para producir 1 kg de azficar de
remolacha = 3,2 x 10.500 = 2, 360
14,2

Calorias necesarias para producir 1 kg de azicar de cafia

en Tucumén = 38 x 1.822 = T.370
9,4

Relacién entre estos dos valores = 1;2%9 = 3,12
2. 360

Lo que quiere decir que las fébricas de Tucum&n, para producir un kilo
de azicar blanco consumen 312% de las calorfas que utilizan las buenas
fébricas de azlicar europeas. El consumo de vapor de una fébrica europea
eficiente y bien dirigida es del orden de 38 kg. Conviene sefialar que
estos bajos valores de consumo de combustible Y de vapor se han obtenido
gracias a los continuos progresos aportados tanto en materia de equipo
como por lo que se refiere a las técnicas aplicadas en los dos Gltimos
decenios. Hace una veintena de afios, estas f&bricas europeas consumfan el
doble de combustible que ahora, Las fébricas de azficar de Tucumén no

pareoen haber realizado ningﬁn progreso desde el punto de viata térmico

Y _energético desde hace 15 § 20 aiios.

No hay motivo a priori para que las fabricas de azdicar de oafia que
elaboran aziicar blanco no alcancen cifras de consumo de vapor comparables
a las de las fébricas europeas de azicar de remolacha. Trataremos de
determinar la incidencia econdmica que podria resultar de un descenso,
normalmente realizable, del consumo de vapor. Como hemos visto més arriba,
parece razonable admitir un consumo de combustible que sea el 89% de la

cantidad de bagazo producida.,




8.3 Determinacidn de la economia realizabls por reduccidn

del consumo de combustible

La reduccién del consumo por cada 100 kg de cafia serfa pues
de 38 - 25,8 = 12,2 kg. La economfa correspondiente por tonelada de
cafia serfa de 122 x 0,053 = 6,466 pesos. Para una campafia de 10 millones
de toneladas de caiia, correspordiente a la zafra de 1973 en Tucumén, la
econom{a anual ascenderfa a 64,66 millones de pesos, es decir, por término

medio serfa de 4,041 millones de pesos por fébrica.

Estas cifras se basan en precios del kilo de fuel de 0, 0 pesos y del
kilo de bagazo de 0,053 pesos, que son los precios que regfan en octubre

de 1973. Si se quiere aplicar estas cifras al perfodo actual (septiembre

de 1974) habré que tener en cuenta las cotizaciones de los productos
petroleros que rigen en la actualidad y que son por lo menos el 200% de
las que se han aplicado en el presente estudio.
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9. ESTUDIO DEL CONSUMO DE VAPOR

9.1 Célculo del consumo de vapor en una fébrica de

azicar de cafia blanco

Vapor necesario por cada 100 kg de cahas

1) Calentamiento de los Jugos alcalizados, de 30 a 650, con vapor

del tercer cuerpo a 850

100 x 0,9 (65-130)

548 x 0,95 = 6,05 ke
‘Calentamiento de los Jugos alcalizados, de 65 a 8501 con vapor !
del segundo cuerpo a 100o
100 x 0,9 (85-65) _
539 x 0,95 = 3O ke

‘ )
‘Calenta.lnlento de los jugos alcalizados, de 85 a 103 » por vapor

del primer cuerpo a 111o
‘ 100 x 0,9 (103-85) _
| 532 x 0,95 = hOke

2) ‘Precalentamiento de los jugos alcalizados, de 103 a 108°
Precalentamiento de los jugos clarificados, de 95 a 110°

100 x 0,90 x 20 _
525 x 0,95 B

3,61 kg

“por vapor de escape (o de descarga)

3) 'Calentamiento de las calderas de cristalizaciéu con vapor del
! primer cuerpo

Peso del vapor por cada 100 kg de cafia = 18 kg
Cantidad de agua a evaporar por cada 100 kg de cafia = 80 kg

El célculo muestra que, para un régimen de cinco efectos, la
evaporacién en el quinto cuerpo es de 6,72 kg. Si se afiaden las cantidades
de vapor tomadas del primer efecto = 21,20, del segundo, 3,513 y del
tercero, 6,05, se halla un consumo de vapor en la evaporacidn de 37,40 kg.
S3i a estas cantidades se afiade el peso del vapor de escape para el
precalentamiento de los jugos (3,61 kg) y el peso del vapor directo o de
escape para calentamientos diversos (8,20 kg), que gupone el 20% de la
oantidad recientemente calculada, tendremos el siguiente peso total

del vapors




-0 -

Vapor para la evaporacién = 37,48

Vapor de escape para el precalentamiento de los jugos = 3,61

Vapor para calentamientos diversos (20%) = 8,20
Consumo total de vapor por cada 100 kg de cafia = 49,29 kg,

cifra que se redondeard para dejarla en 50 kg y
que se aproxima mucho a la que se ha indicado
antes (50,5).

9,2 Célculo de la cantidad media de vapor consumida por las

fébricas de azicar de Tucumani

Cantidad de combustible, convertido a bagazo, oonsumida por término

medio, por cada 100 kg de cafia, en los afios 1971 y 1972 = 38 kg.
Poder calorffico del bagazo = 1.825 calorias

Rendimiento estimado de las calderas = 70% (en realidad, muchas

calderas tieren rendimientos del 65% y aun inferiores)
Calor total del vapor a 20 kg efectivos y 320° = 732,6 calor{as

Calor a suministrar para obtener un kilo de vapor con agua
a 90° = 732,6 - 90 = 642,6 calorfas

Calor utilizado por kilo de bagazo.: 1.825 x 0,70 = 1.278

Cantidad de vapor producida por kilo de bagazo': 1.278 = 1,98 kg
42,8

Cantidad de vapor consumida por 100 kg de cafa:; 1,98 x 38 = 75,5, que
se redondeard a 75 kg

Cabe, pues, afirmar que el consumo de vapor de las fAbricas de Tuoumén

es aproximadamente superior en un 5%0% al de las fébricas que trabajan en

oondiciones econdémicas.

Sefialemos asimismo que el consumo de 49,29 kg por 100 kg de oafia no
debe considerarse oomo algo extraordinario; se puede disminuir adoptando
en la primera calandria una presién de vapor del orden de 1,500 a 1,600 kg3
y una distribucién de superficies tal que se obtenga una presién de 1,100 kg
aproximadamente en la cémara de vapor del primer cuerpo y de 0,600 kg en
la del segundo cuerpo. En estas condigiones, resulta posible precalentar
todos los jugos con vapor de evaporacién, sin tener que recurrir al vapor

de esoape, y oalentar los cristalizadores o tachos con el vapor del

segundo ouerpo.
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También se puede prever la utilizacidén de efectocompresores en el
primer efecto para disminuir la cantidad de vapor que va al condensador,
siempre que se disponga de vapor de alta presidn. Si se adoptan estas
disposiciones, se pueden lograr valores inferiores a los 45 kg de vapor
por 100 kg de cafla. Estas indicaciones se han dado para poner bien de
manifiesto que el consumo de 49-50 kg no es un consumo teérico, sino

que se puede conseguir en la prictica industrial.

El consumo de vapor durante la campafia de 1973 en la fébrica de
Cruz Alta se ha calculado ¢n 61 kg por cada 100 de cana, es decir, en
un 22% mis que el consumo tipo indicado mAs arriba. Ahora bien, esta
fébrica, exceptuando la central térmica, que es bastante moderna, dispone
de un material antiqufsimo que consume much{simo vapor. Las tres
cortacafias de esta fabrica, as{ como los molinos, se accionan mediante
méquinas de vapor de baja presién (12 kg/cm2,3éoo). La fdbrica utiliza
numerosas bombas y extractores que funcionan por vapor. Las méquinas
motrices funcionan a baja contrapresién y el aparato de evaporacién
funciona s6lo en cuatro efectos. Esta fdbrica utiliza una cantidad de
vapor directo y de escape importante para calentar los tachos y
precalentar el guarapo: 38% de la cantidad total de vapor producida,
que corresponde al 76% de la cantidad de vapor empleada en la evaporacién.
Con una aparato de evaporacién de cinco efectos que funcionase con una
contrapfesién més elevada, y calentando los tachos con vapor de evaporacidn,
esta flbrica podrfa reducir apreciablemente su consumo de vapor y lograr

8in dificultad valores de consumo de 50 kg por cada 100 de cafia.

9.3 Explicacién del gran consumo de combustible
de 'las fabricas de azficar de Tucumén

1) Bajo coeficiente de actividad de las fdbricas durante la zafra.

El coeficiente medio durante las Gltimas campafias ha sido

del 80%, aproximadamente, lo que significa que las fibricas quedan
paradas durante el 20% del tiempo (es decir, 40 dfas en la

campafia de 1973). Inevitablemente, todo paro eleva el consumo de
vapor, por el vapor inutilizado que se pierde en la atmésfera,

el desequilibrio del régimen térmico de las fabricas y la

utilizacidén de agua fr'a para la alimentacidn de las calderas,
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Utilizacién, en la mayoria de las fébricas, de calderas

antiguas, de escasa capacidad de produccién y poco rendimiento

que producen vapor a baja presidén y a baja temperatura de
sobrecalentamiento.

No es raro ver casas de tachos de 7 y 8 unidades, incluso en
fibricas con escasa capacidad de produccién: Nufiorco, Marap8,
Leales, Aguilares. En una fAbrica (Santa Rosa) se han llegado

a contar hasta 11 tachos. El rendimiento de las calderas

antiguas de escasa produccién varia entre 4 y 15 toneladas de
vapor/hora, con superficies de calentamiento de entre 300 y 800 mz.
En general, la presifn de servicio varia entre 6 y 12 kg/cm2 para
las calderas de baja presidén, que producen el vapor directo
complementario del vapor de escape y el vapor necesario para
alimentar las mdquinas de vapor. El vapor correspondiente suele
estar saturado o muy ligeramente sobrecalentado (260 a 3200).

Las calderas que producen el vapor para la fuerza motriz o el
arrastre de las turbinas de mando de los molinos funcionan

a 12-20 ‘.cg/cmz con wia temperatura de sobrecalentamiento de 280-345°.
Desde hace unos diez afios, cierto nimero de f&bricas (la mitad,
aproximadamente) han procurado renovar parte del equipo de sus

casas de tachos instalando calderas nuevas, con producciones unitarias

de 40-60 toneladas de vapor. La presidn autorizada para esas

"calderas no suele pasar de 20-22 kg/cma, excepoionalmente, 24 kg/c_m2 Y

la temperatura de sobrecalentamiento es del orden de 320-3600.

Las calderas antiguas estfn especialmente equipadas con
precalentadores de agua o economizadores. Su rendimiento t&mmico
puede estimarse entre el 60 y el 65%. Las calderas semimodernas
recientemente instaladas suelen llevar precalentador de aire.

Parece ser que su rendimiento es del orden del 7%.

Las casas de tachos de la mayorfa de las fébricas -con excepcién
de las que se han reequipado con equipo moderno, com> La Corona,
La Fronterita, La Providencia, San Pablo y Cruz Alta- llevan

poco material de control y de regulacién. También se ven pooos
aparatos indicadores y de registro de la temperatura de salida de
los vapores y del contenido en 602, contadores de salida de
vapor, etce.Hay muy pocas fAbricas en que la alimentacién de agua

a las oalderas sea totalmente autom&tica. Por lo general la

alimentacién es manual,
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1) En lo que respecta a las centrales eléctricas de las fébricas,

4) -

5)

6)

()
8)

cabe sefialar que algunas estén bastante bien equipadas. Hay
ocho turboalternadores de 2.000 kWh para 13 f4bricas, pero atn
se ven muchos grupos de escasa potencia (600-1.500 kivh), Los
turboalternadores (al 1gual que las miquinas motrices que
impulsan a los molinos) se alimentan con vapor de baja o media

presidn y escaso sobrecalentamiento. La presidn del vapor

‘varfa, segin las fabricas, entre 8 y 15 ké;/cmz. S6lo algunas fébricas

utilizan vapor a 20 kg/cm2 (La Trinidad, San Pablo, Aguilera y
.Florida). La temperatura de sobrecalentamiento del vapor suele

oscilar entre 270 y 3200, incluso para presiones de vapor de 20 kg/cm2

Consecuencias: elevada cantidad de vapor de escape por Kwh (15 icg', por

‘1o menos). Otra caracter{stica de funcionamiento de las méquinas
que accionan los molinos y los grupos electrdgenos es la baja

-contrapresién, que es de 0,8 - 1 kg/cm efectivos, aproximadamente.

Los primeros efectos de los aparatos de evaporacién que

‘se alimentan con vapor de baja presién emiten vapores a baja

temperatura que no permiten calentar econdmicamente los tachos
‘ni precalentar por completo el guarapo. Si se exceptia la

fébrlca. de La Fronterita, la presmn del vapor de Jugos del primer
cuerpo es de unos 0,500 kg/cm lo que corresponde a 111°C. Esta
temperatura de vapor no permite precalentar el guarapo més allé

.de 103° y apenas basta para calentar los tachos.

\

Las fébricas utilizan una cantidad de vapor directo o de escape

.importante para el precalentamiento del guarapo y la coccidn de

las masas.

Debido a la baja contrapresién de las mAquinas motrices, el
nimero de efectos del aparato de evaporacién se reduce en general

a cuatro efectos. Algunas fabricas utilizan un preevaporador, el

vapor directo se utiliza en cinco efectos, y el vapor de esoape

en ouatro efectos.
El brix del jarabe a la salida de evaporacibn es de 60-65.

Algunas fdbricas s6lo poseen un aparato de regulacién de la

presidn del vapor de entrada en el primer cuerpo de evaporacidn,
por modulacién del caudal de vapor directo. Ninguna fibrica posee
regulador de presién del vapor del primer cuerpo de evaporacidn
para el calentamiento de los tachos o del vapor utilizado para

sl precalentamiento del guarapo.
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10)

45 -

No he visto ningliin instrumental de control de la cantidad de
agua de lavado de las espumas ni de control del caudal de agua
utilizado en los tachos.

Rechazo de una cantidad importante de agua de retorno de agua
de condensacidén de evaporacién como consecuencia de la retirada
de jugos y la contaminacidn de estas aguas; y sustitucién de
esta agua contaminada por agua frfa. Por otra parte, conviene
sefialar, en ventaja de las fidbricas de azlicar de Tucumén, que
el servicio de control de las aguas de caldera es muy notable y
que las casas de tachoe suelen estar equipadas con depésitos de

reserva de agua de condensacién. !

9.4 Medidas propuestas para disminuir la cantidad de combustible -~

o los gastos de combustible

1)

2)

disefio y técnica modernos

Mejorar el coeficiente de productividad (o de actividad) de las

fébricas a fin de disminuir los tiempos muertos. Se puede obtener | '
un coeficiente de actividad del 90%Z sincronizando la cosecha con
la marcha de la fdbrica y mejorando la calidad del mantenimiento

del material. Este coeficiente no detiera bajar nunca del 85%.

Reequipando al completo las casas de tachos con material de

a) con gran caudal unitario de vapor (por lo menos 50-60 toneladas

de vaporizacién horaria por unidad) para una fébrica en que
se elaboren 5.000 ioneladas de cafia por dia, cabe contentarse
con tres calderas de 75 toneladas-hora, en el supuesto de que
siempre habrid dos de ellas en servicio.

b) de alto rendimiento; con calderas modernas, equipadas con

recalentadores de aire y/o economizadores de agua, bien
conducidas se puede lograr sin dificultades, rendimientos

del 78-80%, lo que corresponde a una economfa de combustible

del 20% con relacién a la media de las casas de taohos de Tucumén.

c) de alta presidn de 28-35 kg por cm2. Actualmente, en las

nuevas fdbricas de azicar ya no se montan calderas de menos

de 28-30 kg/cme. Si las mdquinas motrioes presentan una presién
de admisidn inferior se puede, en una primera etapa y antes

de renovar las mdguinas motrices, adoptar una presién de
gservioio inferior adaptada a los turboalternadores y a las

turbinas de mando de los molinos.
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Para el recalentamiento del vapor conviene adoptar una
temperatura de 375—42500.

La experiencia ha demostrado que siempre conviene disminuir

la cantidad de vapor de escape. *

Conviene senalar que las calderas de 0-39 ;cg/cm2 no requieren
una preparacidén especiral de las aguas de alimentacién,
distinta de la yue sirve para las aguas destinadas a

. calderas de 20-22 kg/cmz, que es la mdxima presién adoptada

en la provincia de Tucuméan.

3); Suministrar corriente eléctrica a la red de distribucidén exterior.
Las fébricas de Tucumdn cuentan, para las necesidades complementarias, !
con una cantidad de vapor directo que es del mismo orden de
magnitudes que la cantidad de vapor de escape de los turboalternadores.
" Es decir, que las fébricas podrian producir una cantidad de energia
eléctrica doble de la que producen para sus propios servicios y,
por ende, podrian suministrar al exterior energfia eléctrica en ' .
condiciones ventajosas para ellas, durante seis meses, a bage

de una potencia igual que la que producen actualmente.

51 se calcula en 10 kWh la potencia eléctrica minima absorbida
por las fébricas de azicar de Tucumédn, se puede considerar que,
en el estado actual de la situacién, esas fabricas podrian

' proporcionar a la red exterior por lo menos 61.233 x 10 = 25.000 kWh.
24

-Adoptando calderas de alta presidn, esa cifra se podria aumentar

" por lo menos en un 30-50%.

Esta cuestién del suministro de corriente al sector eléctrico serfa
interesant{sima desde el punto de vista econdmico para las
fébricas de azlicar, pues les permitirf{a amortizar répidamente los
turboalternadores complementarios que podrian servir de material
de recambio. Ademis, interesarfa también a todo el pais en un
momento en que por todas partes escasean los medios energéticos.
La energia eléctrica producida por las fabricas de azlicar es,
desde luego, una de las energias menos costosas, ya que todas

las calorfas contenidas en el vapor de descarga se utilizan para
los calentamientos. Cabe sefialar, por otra parte, que este medio
de produccién de energfa eléctrica se emplea mucho en cierto

nimero de paf{ses.
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5)
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6)

1)

"de los jugos antes de la evaporacién debe poder hacerse llegar

—_ /1 7 -

Dotar a las casas de tachos y a las salas de calderas de
vapor del debido instrumental de control y de regulacidns
Registro de la temperatura y del contenido en COQ de los
humos, alimentacién automdtica en agua de las calderas, y
registro del caudal de vapor (turbinas, turboalternadores,
vapor directo, consumo de vapor exterior en la evaporacién,

consumo de agua en los tachos y en los filtros).

Aumentar la contrapresidn de las miquinas motrices para elevarla
a 1,800-2,000 kg;/c:m2 a fin de hacer funcionar el aparato de
evaporacion a presidén o a media presién. Adoptar un régimen de |

evaporacifn que permita lograr la casi totalidad de los

calentamientos con vapor de ciclo, disponiendo por ejemplo la
primera calandria con una presién efectiva de 1,600 y la segunda —
con una presidén del orden de 1 kg/cma. El recalentamiento terminal

de los jugos, antes de su decantacién, hasta 105-108°C debe

- poder lograrse con vapor de primer cuerpoy el recalentamiento

a los 108° con vapor del primer efecto. La alimentacién en vapor

de los tachos debe obtenerse inicamente con vapor de primer

el
cuerpc o, mejor aﬁn\/ée segundo cuerpo. La utilizacidn de vapor

de escape o de vapor directo para los tachos debe quedar

totalmente prohibida.

El precalentamiento de los jugos antes de su decantacién debe

obtenerse tomando vapor de los tres primeros efectos de forma que

‘esas tomas se distribuyan con la mayor economfa posible, es decir,

~utilizando al midximo los vapores de mds baja presién.

Adoptar en todo lo posible un régimen de evaporacién en quintuple
efecto, es decir,en funcién de la contrapresién que permitan las
mAquinas motrices.

Reducir el nimero de evaporadores en funcionamiento (y no el

nimero de efectos) sustituyendo las dobles y triples baterfas

de evaporadores equipadas con calandrias de muy poca superficie con
una baterfa que lleve un evaporador suplementario para asegurar la
puesta fuera de circuito de los diferentes evaporadores para su
limpieza. Se puede muy bien concebir una sola unidad de evaporacidn
para un tonelaje de 5.000 toneladas por dia como en la fébrica de
La Fronterita equipada con seis evaporadores -de los cuales se

deja siempre uno inactivo- mientras que numerosas fébricas de

Tucumén poseen dos ¢ incluso tres grupos evaporadores constituidos

por cuerpos de pequefias dimensiones que funcionan en paralelo.
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8) Utilizar la termocompresidn en cabeza de\Gggoracién aspirando
el vapor de la cémara del primer cuerpo y recomprimiéndolo por
medio de vapor directo a alta presién. La termocompresidn

asociada a un aparato de evaporacién en el cual se efectian las .

tomas en forma econdmica permite reducir la cantidad de vapor

a 8 kg por 100 de caiia. Exige para ser eficiente g) que se .
utilice vapor a alta presién ( a ser posible, 28-35 kg/cmz), para

obtener una tasa de compresidn elevada; 2) que se instale en

un evaporador que presente una gran superficie de calentamiento,

de forma que la caida de temperatura -o diferencia entre las

temperaturas del vapor de las dos zonas- no pase de 7-8°.

9) Aumentar la concentracién del Jarabe. No hay inconveniente en
elevarla hasta (0-72 brix, Conviene instalar un regulador del b

brix del jarabe.

10) Realizar un esquema de circulacién del asua de condensacidn con

“autoevaporacién del agua de una calandria en la calandria

"siguiente. S6lo una de las quince fébricas que he visitado me

' present§ un esquema de vapor completo con indicacién precisa

.de las cantidades de agua evaporadas, las cantidades de vapor

;utilizadas, las cantidades de agua de condensacién y el balance
*térmico de la fibrica. No es seguro, ni mucho menos, que todas
"las fhbricas de azdcar de Tucumén posean este esquema, que es
indispensable para el estudio de cualquier modificacién en cuanto

b -a la produccidn o la utilizacién del vapor.

11) ‘Disminuir el consumo de vapor para la coccién de los jarabes
.cuando el brix de éstos sea inferior a 65 refundiendo el aziicar
del segundo syector a chorro no con jugo clarificado sino oon
Jjarabe que salga de la evaporacién. Kl calculo correspondiente
muestra que, para un brix del jarabe normal de 63, se puede
obtenar un brix de jarabe mezclado (jarabe + azicar de segundo
eyector) de 68,5. La economfa correspondiente es de 4,65 kg por
cada cien de cafia. Cierto nimero de fébricas han adoptado este

gistema y lo encuentran satisfactorio.

Utilicese jugo clarificado, con preferencia al agua, para

efectuar la refundicién del azicar de segundo eyector. Muohas

fébrioas util- zan aguu para este fin. y

Para la disolucién de la meladura adéptese un brix de 70.
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Bstudiese el i1nterés que pueda ofrecer la utilizacién de
cambiadores agua/Jugo para el precalentamiento de los jugos;
el de los concentradores de flujos desoendentes alimentados

con vapor procedente de la coccién de las masas.

Para impedir que se obturen los tubos de evaporacién, muchas

"f8bricas emplean con éxito el procedimiento "Magox", que

consiste en reemplazar el 2%-35{ de la cal, aproximadamente,

por §xido de magnesio. Convendria hacer un estudio para

‘determinar el interés econdmico de este procedimiento en

la Argentina, teniendo en cuenta el precio del 6xido de

magnesio en el pafis.

y

9.5 Programa de estudios y de transformacién de las fébricas de azdcar

de Tucumln desde el punto de vista térmico y energético

Si se examinan las fébricas de azficar de Tucumén desde el punto de

vigta térmico y energético, se puede decir que, salvo raras excepciones,

entre las que figura la fabrica de Fronterita, llevan quince o veinte

afios de retraso con relacidn a las fédbricas modernas. Su consumo de

combustible podrfa reducirse en un tercio, siempre que se reequipen las

casas de

tachos, las centrales eléctricas, las mAquinas motrices que

impulsan*a los molinos y las instalaciones de evaporacién dot&ndolas de

material

turboalternadores y turbinas con altos valores de presién de admisién

moderno de alto rendimiento: calderas de alta presién,

y de escape, y miltiples efectos a presién o a media presién que admitan

en cabeza una presifn de vapor elevada, lo que hace que resulte econdmica

la distribucidn de los diversos vapores de calentamientos
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Este programa de renovacidén del material puede cumplirse por etapas,

teniendo en cuenta las necesidades de instalaciéq de nuevo material que

traiga consigo, por ejemplo, el aumento de la capacidad de las fabricas.
Ahora bien: en cada fdbrica convendri ante todo hacer un estudio térmico
completo adaptado a las condiciones futuras de funcionamiento de la
fibrica, y adoptar —cuda veu que se 1nstale nuevo material- el que presente
las caracteristicas finales previstas en el estudio; pues slempre se

\. puede utilizar momentdneamente ese material con caracteristicas de

funcionamiento diferentes (por ejemplo, a una presién mads baja). As{

pues, es preciso que las modificaciones y cambios de material se hagan en

el contexto del prograna de instalaciones determinado mediante el estudio

térmico. FEste punto mereceria mis cuidadoso estudio, pues parece ser

que varias fabricas han aumentado su capacidad conforme a las necesidades ~
del momento adoptando aparatos de capacidad, productividad o caracterfsticas
correspondientes a las de los aparatos existentes, y no en funcidn de la

capacidad futura de la fabrica (calderas de vapor, turbinas de mediana

presidn y escasa potencla, baterias de evaporacidén miltiples, tachos de

poca capacidad).

S La primera etapa que habrfa que realizar en el programa térmico, para
bien tanto de la industria azucarera de 'Tucumadn como de la nacién
argentina, serfa la de reducir el consumo de vapor y mejorar el rendimiento
de las calderas de vapor a fin de suprimir por completo la necesidad

de combustible adicional y de lograr el equilibrio térmico de las fébricas
! baséndose unicamente en la combustidén del bagazo. Esta primera etapa

L podria cumplirse en un plazo de dos o tres afios.

La segunda etapa podria emprenderse en funcidn de las necesidades
de lasfabricas que van a montarse en breve para aprovechar el bagazo a

fin de producir papel, cartdén ondulado y tableros aglomerados.

Sefialemos, por otra parte, que estas fabricaciones serfn tanto
m&s interesantes cuanto mas ba)o sea el costo del bagazo; es decir,

cuanto mds bagazo excedentario produzcan las fdbricas de aziicar,

Las f&bricas de azicar que explotan plantas de produccién de papel
-como son las de Leales y Bella Vista- deberfan ser las primeras interesadas

en reducir su consumo de combustible,

Parece verosfmil que los poderes plblicos y los bancos den facilidades .
crediticias a las fébricas de azicar para la realizacién de un programa de

renovacién de su material a fin de reducir el consumo de productos energéticos
-como el gas, el fuel- para cuyo suministro la Argentina se ve obligada a

depender hasta cierto punto de los pafses extran jeros.




10. ESTUDIO DEL RENDIMIENTO DE LA EXTRACCION DE AZUCAR
DE LA CANA EN LAS FABRICAS DE TUCUMAN

10.1 Rendimientos en sacarosa oblenidos en lag fibricas

de Tucumin, Jujuy y Sulta

Llamarcmos "eficiencia” o "recuperacién® al rendimiento en sacarosa extrafda
por cada 100 unidades de sacarosa contenidas en la cafia antes de su entrada en
los molinos.

Como las f&bricas no analizan direclamente ¢l contenido de la cafia en
Bacarosa, esc valor se obtiene indirectumente analizando la cantidad de azdcar, por
cada 100 kilos de caha, contenida en el guarapo y la cantidad de azfcar, por
oada 100 kilos de cafia, contenida en el bagazo y sumando esas dos cantidades.

Esto quiere decir que el contenido de azfcar en la cafia que declaran las f4bricas
en la hoja de control llamada "declaracién jurada® no comprende las pérdidas

indeterminadas que pueda haber en la fase de extraccién en los molinos.

En el cuadro IX se dun, por orden decreciente, los valores de eficiencia
de las diferentes f&bricas de Tucumfn y del norte durante la zafra de 1972.
Atendiendo a los valores de rendimiento de extraccién de azdcar en 1972, se puede

olasificar a las ffbricas en tres oategorfas.

Tucumdn Salta y Jujuy

Buen rendimiento, superior a 80% La Pronterita Rfo Grande
(clase A) Leales Ledesma

Marapa San Martfn

Rendimiento aceptable, Aguilares San Isidro
oomprendido entre 78 y 80% La Corona

(olase B) Santa Rosa
Concepcién
Santa Bfrbara
San Pablo

San Juan

Rendimiento medioore o deficiente, Bella Vista La BEsperanza
inferior a 78% La Providencia
(olase C) La Florida

Marapd
La Trinidad
Nufiorco




58lo 3 de 1as Jo tAbricos de pacumfn o decdry wmenon del "ﬂ%-— Lienen un

rendimiento ccondmico.  Ueis de los tAbricas -es decir ¢l (% presentan un

rendimiento detficiente,

Bn cusnto o laa provinct o del norte e dag S tSbriean tieneny un buen
’

rendimienl o, y anc de ol un roendimionbo sodine e,

La eficicnci-c medi. de las t8bricas de Puaunfn co ded (895 y 1a de las :
tAbricus del norte, del Gl%, Ly diferencia de rendimionto ontre unas y olras
ge oxplica en rran parte por el hecho de que T riaguesy de oo cogin e mucho wés
elevada en Salty y oo Jujuy e cn Muocum®y (1 LPIPLCR N RTTEEE ‘,“'/). Con 1as
mismas p&rdidas medias poe cada 100 kilos de coan o il rigursa de la cating en
Tucumfn que en Lo provivelng del norbe, 1o oricionc o de s t&bricas de
)

Tucumdn habrfy oo de 1,00 - iy
’ ].5)[J9

Lty L .
! v 00 WU,,«’,, e duerar de (‘5,5%.

10.2 Rendimicatos ndustrinles on sacirosa que pueden lograr
—

las ffbricas de 'fucumén

Con fébricas bien cquipadas y buenos procedimientos de tabricacién, las .

fdbricas de Tucumfn deberfan alcanwar una eficicncia del 82%. Con esa eficiencia

del 824, las ffbricas d¢ Tucumfn hubiesen exteafdo wn 142, por cada 100 kilos

de cafiay, 10,06 xilos, en lager de 9,59 kil o3y Lo que supone una diferencia

de 0,47 kilos por cada 100 de cana y corresponds a una extracceidn suplementaria

de azdcar de %l%% x 100=1,9%. La produc: i8n tuplewentaria de azdcar en la provincia
de Tucumin ser;'é de 49000 toneladas de asifear parn una produceidn de un millén

de toneladas, gque corresponde & la campaha de 1973, 31 se canlenla en 2,50 pesos
el precio de venta del azfcar para la exportacibn (citri que constituye un

mfnimo, puesto que el precio ael azfoar en li actualidad es michfsimo mis

elevado, del orden de 6 a | pesos en septiembre de 1974), ci1fra que corresponderfa
al precio medio de la campatia de 1973, se pucde decir que el mejorimiento de la
extraccién de las f4bricas de Tucumfn permitirfu aumentar los beneficios del
conjunto de las ffbricas de esta provincia en 122,% millones de pesoé nuevos

anuales, lo que por t&rmino medio supone 7,65 millones de pesos por ffbrica.

Estas cifras patentizan el inter&s que pucden tener las ffbricas de azfcar
de Tucumidn por aumentar ¢l rendimiento de extraccifn del azfzar mediante la
instalacién de equipo complementario nuevo o renovarndio equipo de escaso
rendimiento de extraccién (baterfa de molinos, difusores, aparatos de
oristalizacién). El beneficio debido al aumento de la eficiencia de las
f4brioas permitirfa una inversidn media por fbrica de 38,2 millones de pesos, .
amortizable en cinco afios. Ciertas f4bricas -como las de La Fronterita,

La Corona y Mufiorco-- no han dudado en efectuar cuantiosas inversiones para
reequipar por completo la f4brica cun vista 4 aurentur su rendimiento Yy 4 lua vesz,

su capacidad de produceidu,
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Estudio detallado de las pérdidas en azfcar y del azfcar inmovilizado en

las melazas por cada 100 kilos de cafia. Comparacidn con los objetivos a
alcanzar o las p&rdidas consideradas como normales, por ejemplo: las pérdidas
de la Isla Mauricio en 1960 (para 23 ffbricas) y de la Isla de la Reunién

en 1963 (13 ffuricas).

Campafia Objetivo o F4bricas Isla Isla de la

1972 p&rdidas Mauricio en Reunién,
(Tucum&n) normales 1960 1963
P&rdidas en el bagazo 1,028 0,80 0,68 0,70
P&rdidas en la cachaza 0,147 0,08 0,08 0,08
Pérdidas indeterminadas 0,099 0,10 0,426 04,26
Azdcar en la melaza 1,387 1420 1409 1,04
Total 2,661 2,18 2,11 2,08

Este:cuadro muestra que es ficil rebajar las pérdidas hasta el nivel que yo
considero’ como normal, segfn demuestira la comparacién con los resultados obtenidos
haoce 14 afios en la Isla Mauricio. Precisemos que el poroentaje medio de fibra en
la cafia era de 14,38% en la Isla Mauricio y de 14,37 en la Isla de la Reunién,
frente a una media de 13,34 en Tucum&n. Las pérdidas indeterminadas de 0,26 para

la Isla Mauricio y la Isla de la Reunién pueden considerarse como anormalmente

elevadas.

10.3 Examen de las diferentes pérdidas
1) P&rdidas en el bagazo

En el cuadro X se ve que oscilan entre 0,765 (Leales) y 1,351 (Cruz Alta),
oon una media de 1,0285 nueve f&bricas tienen pérdidas inferiores a 1,003 ¥y

siete ffbricas quedan por encima de 1,00.

Si se examina el rendimiento de extraccidn obtenido en los molinos, 1llamado
abreviadamente "extraccién", en las f&bricas de Tucumfn en 1972 se advierte que

su distribucién por f4brioas es la siguiente:

Extraccién superior a 93 2 f&bricas
Extraccién comprendida entre 92 y 93 4 f&bricas
Extraocidn comprendida entre 90 y 91 7 f4brioas

Extraocién comprendida entre 89 y 90 3 f4bricas




En lo tocante a la extraccién reducida, las f{bricas se distribuyen de la

manera Siguientes

extracoidn reducida superior a 93: 2 fibricas (es decir, el 12,5%)
extraccién reducida comprendida entre 92 y 93t 11 ffbricas
extraccibn reducida comprendida entre 91 y 92 ¢+ 2 tfbricas

extraccibn reducida comprendida entre %9 y 90's 1 ffbrica

En las provincias del norte, 3 de las 5 ffbricas (s decir, el 60%) alcanzan

valores de extraccién superiores al 93.

En una f#brica, ese valor queda comprendido entre 91 y 92
En una fébrica, ese valor queda comprendido entre 90 ¥y N

En 3 f4bricas (es decir, el 604), el valor de la extraccién reduocida
cqueda comprendido entre 93 y 94

BEn 2 fibricas, ese valor queda comprendido entre 91 y 92,

Se puede decir que las f4bricas de Tucumfn llevan indudable retrasc en
relaoibn con las de las provincias del norte en lo que respecta al rendimiento
de extraccidn de los molinos. Al parecer, la extraccién es tanto m&s elevada
ouanto mayor es la capacidad de la f&brica.

Valores de extracciln, en funcién del tonelaje medio, en Tucuméns:

Fébricas de 4.000 a 5.000 toneladas:: 92,26
Fébrioas de 3.000 a 4.000 toneladas g 91,51
Fébricas de 1.800 a 3.000 toneladas: : 91,35

Esto puede explicarse por el hecho de que las f&bricas de tonelaje elevado

(4.000 -~ 5.000 toneladas) son fibricas que se han modernizado para aumentar
su oapacidad.

Valores medios de extracoién en 1972
Bxtraccién normal Extraccifn reducida

Tucumén 91,68 92,27
Salta y Jujuy 92,57 92,69




Si se examinan los valores de extraccién obtenidos por lasc f&bricas de la
Esperanza, Ledesma y Rfo Grande durante el perfodo 1954-1958, ocuyos valores
respectivos eran de 92,42, 90,85 y 92,33 segin el informe preparado por el
Sr. Alazsaqui en 1960 por cuenta del Bunco Indusirial de la Repfblica Argentina,
Y se comparan con los valores obtenidos para las fibricas de Tucumfn en 1972, se
puede decir que ¢l rendimiento de extraccién de los molinos de Tucumfn en 1972 es
inferior (91,72 frente a Y1,86) al que obtenfan las f&bricas de azfcar de
Jujuy en 1954-58.

Las f&bricas de la Isla Mauricio en 1960 oblenfan una extraccidn de 94,3 y
une extraccién reducida de 95,2.

Las f4bricas de la Isls de lu Reunién tenfan en 1963 una extraccién de 94,91 y
una extrauccidn reducida de 95,60,

Asf pues, cabe sacar la conclusién de que las ffbricas de Tucumfn (s. se
exceptdan las de Leales, La Corona y Fronterita (desde 1973)) tienen
rendimientos de extraccifn que resultan bajfsimos si se comparan con los que se

obtienen en otros pafses desle hace m&s de 10 8 15 afios,

Sin{embargo, las f4bricas de Tucumin han hecho grandes progresos en estos

15 alios y sobre todo desde 1966, como puede advertirse consultando el ouadro que
se da a continuacién.

1954-1958 1936 1912

Concepeibn 88,65 91,05 92,27
La Fronterita 89,16 91,68 91,95
La Providencia 83,72 93,71 91,58
La Corona 86,98 92,47 93,19
San Pablo 89,94 93,18 92,33
La Trinidad 88,08 87,87 89,95
Santa Rosa 81,28 92,43 92,32
Santa Bfrbara 86,58 89,55 92,19
Bella Vista 90,61 88,62 91,88
La Florida 87,93 89,07 91,22
Aguilares 84,11 89,82 91,52
San Juan 89,63 89,97 91,89
Nufioroo 87,90 91,00 89,63
Leales 87,40 88,88 93,72
Marapf 36,55 86,74 91,77

Cruz Alta 85,93 90,60 89,57
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Entre 1966 y 1972, seis f4bricas (Marap&, Leales, Bella Vista, Santa Bdrbara,
Florida y La Trinidad) aumentaron su extraccién en mfs de dos puntosj cuatro
fbricas (San Juan, Concepcibn, La Corona y La Fronterita) aumentaron su

extracoién enire 0 y ¢ puntos. Por el contrario, cualro f&bricas dizminuyeron

el rendimiento de extraccidn (Cruz Alta, Muifiorco, San‘a Rosa, San Pablo y

Providencia) lo que parece sorprendente.

Se puede considerar como f&bricas marginales desde el punto de vista de
la extracciln de los jugos i las f4bricas siguientes: Marap4, San Juan,
Aguilares, la Florida, Bella Vista, La Providencia y, muy en particular,
Cruz Alta, Mufiorco y La Trinidad. Se ha de sefialur, empero, que estas tres
f8bricas han previsto ree¢nipararsc, en lo que a extracciédn se refiere, para 1974
Cruz Alta ha previsto la .nstalacién de un difusorj Nufiorco, la de un nuevo iren

de molinos completo; y La Trinidad, la de un molino rfs.

Caracterf ticas del material utilizado para la preparacién de la cafla

¥ la extraccién del guarapo.

Nimero de Mimero de Nimero de Nfmero total
PAbrioa _oortacafias 'Desfibradores cilindros molinos _ de cilindros
Cruz Alta 3 1 2 3 n
Providencia 3 1 3 4 15
Santa Rosa 2 1 3 4 15
La Florida (2 baterfus) 3 1 3 4 15
San Pablo 3 2 2 4 16
La Trinidad 2 2 2 4 16
Marapd 2 2 2 4 16
Santa Brbara 2 1 2 5 17
Aguilares 1 3 5 18
La Corona 3 1 3 5 18
Bella Vista 2 2 2 5 19
Nufioroo 2 2 2 5 19
Leales 2 2 2 5 19
La Fronterita 3 1 2 6 20
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Seis de las 14 fdbricas estfn equipadas con tres cortacafias; las demfs
rfbricas s8lo tienen dos cortacafias. Los $ltimos cortacafias est4n regulado.,
en general, a distancias de 15-25 milfmetros del conductor. S8lo tres de
las 14 fZiricas disponen de un Schredder, de los cuales hay dos Gmendler en

Nufiorco y en Leales y un Searby en La Fronterita.

Cuatro de las 14 f&bricas (La ‘Prinidad, Stn Pablo, La Fronterita y La Corona)

tienen scparador magnético de tambor,

El 604 de los molinos, aproximadamente, son de construccién bastante
antigua; en general tienen entre 30 y 40 afios y son impulsados por m&quinas ' !
de vapor., Cuads una de estas mfquinas arrastra doa de extraccién (desfihradores
y/o molinos). K1 40% de los molinos se han instalad» en fecha posterior a 1962 s
(La Corona, Santa Rosa, Providencia, Aguilares, Santa B4rbara (parcialmente)).

Los molinos de estas f&bricas son impulsados por turbinas individuales.

Dos-f4bricas han instalado en estos dltimos afios molinos complementarios )

(La Corona, 1 molinoj La Fronterita, 3 molinos).

Todos los molinos aniiguos van equipados oon acumuladores de placa que,

por otra.parte, suelen quedar bloqueados., Los molinos modernos llevan en general
acumuladores tipo Edwards.

Todos los molinos llevan a la entrada cilindros para alimentacién forzada.
Todos los transportadores i‘ntermcdios entre molinos est4n constituidos por
tablados de persiana. BEn las ffbricas de Tucumfn no hay ningfn molino de ofmara
inolinada o de tipo autorregable como los que construye la Sociedad
Fives-Lille-Babcock (France).

Maceracifn, Todas l#s f8bricas aplican el sistema de ‘maceracién ocompuesta,
pero casi siempre falseada. Se introduce el agua antes de los dos o tres
$ltimos molinos., El agua utilizada suele ser a menudo agua frfa, pues los
t&onioos se lamentan de que, si se emplea agua oaliente, se produce en el
®ltimo molino un proceso de deslizamiento. Las fébrioas que atilizan agua
caliente nunca pasan del 60%.

La cantidad de agua por cada 100 kgs de fibra, que por t&rmino medio era
de 106 litros en 1966, pas8 a 168 on 1972, Por t&rminc medio era de 212 para
las ffbricas de Salta y Jujuy en 1972. |




hl "

- 58 -

Recomendaciones referentes a la gregaraciﬁn de la cafia
y extracciln del guarapo

Cortacafias. Utilizar velocidades de 500-600 revoluciones por minuto. Prever un

nidmero de cuchillos que vaye aumentando desde el primero hasta el ltimo
cortacaiias. Regular la altura al mfnimo (unos 10 mm) para el $ltimo cortacafiasj

instalar tres cortacatias.

Shredder. A la mayorfa de las ffbricas que tienen baterfas de pooa potencia les

convendrfa instalar un shredder.

Separador magnético. Estf plenamente justificado en las f4bricas que advierten
deterioro de los cilindros debido al paso de objetos metflicos.




Molinos. s de tode junto recomenduble -pura las fédbricas que tengan valores
bajos de exiraccidn y que disporngan de una baterin media de 15 a 16 cilindro:-
1o adicidn de uno o do: molinos: suplementarion. Rl ninero de molinos

sup lementarios deberd depender Jel aumento de capacidad que se desee.

Fliminer los woliuos de constraceién antipua (wds de 29 udos de antigitedad)
que presenten escann capueidad y bajos valores de exlraccién. Adoptar molinos
de técnica moderna como los wolinos autorrepables. También cabrd examinar el
interés que podrfi taner unn Ji fuaidn inlermedia del bagnzo. Fiuipar cada

moline con wia burbin do vapor individuadl, s oamortiyuadores tipo Rdwards.

Reemplonar los conductores inbermediarios metdlicos de persiana por
plataformas de cancho Lipo "Riviere" ultrarrdpidas, cn las que ¢l bagazo
presentard una altur: de 10 o 20 umy 4 fin de mejorar la absorcién por el

bagaso del 1fquido de iluwpregnacién,

En caso de sustitucién de un desfibrador, adéptese preferentemente alguno

de tres cilindro:.

Toda modificacidn en la compodicién del tren de molinos, o toda sustitucién
de molinos, deberd hacerse un el marco del programa de desarrollo de la capacidad
de la fibrica y de wodernizacién: por ejemplo, las turbinas de vapor deberdn
concebirse pira funcionar a la presién futura elegida para las calderas

de vapor.

Pamizado y Jesarenado del ruarapo. Serfa muy conveniente suprimir los tamicee

elevadores de gmarapo y reemplazarlos por tamices tipo D.S5.M. de rejilla
curvada o tamices vibratorios. Se recomienda instalar desarenadores, por ejemplo

del tipo hidrociclén, pira eliminar la arena y la tierra.

Maceracibne. Recomiendo que se aumente la cantidad de agua de maceracién por
cada 100 kg de fibra, elevAndola hasta 210-220, que es la cifra dptima que
generalmente adoptan las fAbrica:s que funcionan bien. Quiz& sea necesario
prever un ligero aumento de la potencia del grupo evaporador; de todas maneras,
la operacién compe.sard., Culdese de que la maceracibn compuesta se respete

bien, es decir, que toda el agua se introdusca debidamente en el dltimo molino.

Utilfcese con preferencia agua caliente, pues siempre se podria limitar su

temperatura disponiendo jue hno pisara, por e jemplo, de 60-650.
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?)  Pérdidus cn la cachasn

Tengo la impresidn de que lon Léecnicos de las

f4bricag de azdcar de Tucumin

no se han preocupado ¢rran cosa por el funcionamiento de los filtros; no parece

que haya conltrol de la densidad de Yoy lodos rue salen de los decantadores, de la

cantidad de agua, ni de la temperatura, ni de su distribucién en los filtros.

in tales condiciones, nada tiene de extrario que el

en la cachazia seu de 0,147 en 1972, siendo asf que

valor medio de las pérdidas

la cifra normal es de 0,08,

Por otra parte, en la fibrica de Crus Alta se obtiene una cifra inferior a ese

valor: 0,0064. La fAbrica quc alconz: un valor méximo es la de Santa BArbaba,

con 0,227,

Recomendacione:is lisencialmente, se lrata de una cuestién de control y de vigilancia

de la fabricacién. LRecomiendo yue se compruebe bien que el agua se pulveriza

con regularidad sobre la cichazua, que esté o buena
que se instale un contador o contador-registrador

de agfua.

3) Pérdidas desconocidas o "indeterminidas". R

corresponde exactamente a lo (ue se considera como

temperatura (termémetro) y

para controlar la cantidad

valor medio de estas pérdidas

valor normal, que es un 0,10,

Asf pues, nada hay que decir sobre este punto. Algunas fAbricas -como las de

La Concepcién, La Corona y San Pablo- presentan valores anormales (superiores a 0,20),

que pueden reducirse.

Recomendacioness Convendria que las f4bricas controlasen de modo permanente el

contenido en azicar de sus aguas residuales. Ninguna fibrica practica ese control,

que puede permitir descubrir escapes anormales de liquidos azucarados.

Pérdidas indeterminadas en los molinos: No se contabilizan en el balance azucarero

de las fdbricas. Quizd se podrfa obtener una indicacién aproximada de la magnitud

de esas pérdidas comparando la riqueza ponderada media pagada a los cafieros y

la riqueza cal—:ulada de las caiias.

La mayorfa de las fébricas efectdan una limpieza completa de los molinos e

instalaciones complementarias por cada turno de 8 horas y utilizan diversos

desinfectantes en el agua de MACeracién,

Esa desinfeccién me parece bastante

empirica, y no se basa en ningin control microbiano. Me ha resultado diffcil

obitener informaciones precisas sobre la naturaleza y las dosis de los desinfectantes

utilizados, pues cada f4brica consideraba esta informacién como confidencial,

+
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Recomendaciones: Me parecerfa muy wytil que un organismo competente -como la

Universidad Azucarera de Tucumdn o la Facultad de Farmacia- estudiase
sistemiticamente este problema para determinar qué bactericidas conviene
utilizar (formol, hipocloritos, amoniaco cuaternario) por ser los mds apropiados,
las dosis a emplear, la frecuencia de utilizacién ¥ las zonas de actuacién.

¢ Kste problema es importante, pues las pérdidas por desarrollo microbiano no son

despreciables ni mucho menos.

4) Azfdcar retenido en la melaza

! Los cuadros X y XII indican las cantidades de azdcar retenidas en la melaza

correspondientes a las diferentes f4bricas, asf como los valores de pureza de

lag diferentes melazas producidas por las fébricas.
in 1972, la cantidad’ media de azdcar contenida en la melaza ha sido de 1,387 por 100 kg de cana

" " mfnima " " ] 1] 1 ’068 (1] " ¢
(La Fronterita)

" " maxim " ” ” ” 1 ’ 595 ” "
(La Florida)

Como és sabido, la cantidad de azdcar en la melaza depende de dos factores
esenciales: primero, de la cantidad de los no azicares por cada 100 kg de
azicar contenidos en el jugo clarificado, es decir, la pureza de este produotoj
y segundo, de la relacién azicar contenido en la melaza, es decir de la

no azidcares
pureza de la melaza.

Influencia'de la pureza del jugo clarificado: En el cuadro que figura a

continuacién se indican las cantidades de azicar en melaza de las fdbricas
cuya pureza de jugo clarificado varfa entre 79 y 80, 80 y 81, 81 y 82, 82 y 83,




Valor medio del azdcar

Pureza del juepo Azdcar en melaza, en melaza, por grupos
Tdbrica clarificado fAbrica de fAbricas
(%)

Leales 82,71 1,381

Marap4 82,64 1,302

San Pablo 82, 60 1,322 Valor medio =
Santa Bérbar‘a 82,60 1,430

Santa Rosa 81,59 1,413

La Florida 81,34 1,595 Valor medio =
La Fronterita 81,21 1,068

Cruz Alta 81,13 1,583 ’

Concepcién 80, 87 1,314

Auilares 80,83 15196 Valor medio =
San Juan 80,63 1,452

Bella Vista 80,24 1,411

La Providencia 79,88 1,455

La Corona 19,78 1,281 Valor medio =
La Trinidad 19,64 1,499

Mufiorco 19,49 1,493

El exémen de este cuadro pone de manifiesto que no hay diferencia significativa

en cuanto al contenido de azicar en melaza entre los grupos de fdbricas

clasificados en funcién de la pureza de los jugos clarificados.

melaza parece independiente de 1la misma.
azicar

no azdcares

= 3,88, es decir, entre 1 y 1,20, mientras que la cantidad de azdicar en

relacién

%51

en el jugo clarificado oscila entre

Cabe advertir, por otra parte, que la

82,7 .
17’3 4’78y

melaza oscila entre 1,068 y 1,595, es decir entre 1 y 1,49.

b) Influencia de la pureza de la melaza.

Determinemos los valores medios de

la pureza de la melaza de las f4bricas con valores de azicar en melaza

comprendidos dentro de los campos siguientes: {1,30;
1,50. ‘

1,30 - 1,40,

Dentro de los
1Imites de variacién de esta pureza (79,49 a 82,71), el valor de azicar en

1,40 - 1,504



Valor medio de la pureza

Pureza de de 1a melaza en la
la melaza clase considerada
Azdcar melaza €£1,30
La "ronterita 1,068 34,62
Aguilares 1,196 36,11 34,82
La Corona 1,281 33,73
Azicar en melaza comprendido
entre 1,30 y 1,40
farapd 1,302 34,90
San Pablo 1,322 36,06 }_6_._]_1
Leales 1,381 39,18
Azdcar en melaza comprendido
entre 1,10 y 1,50
Bella Vista 1,411 39,01
Santa Rosa 1,413 39,45
Santa Birbara 1,430 38,79
San Juan ' 1,452 39,26 38,05
La Providencia 15455 35,54
Mufiorco 14493 35,38
La Trinidad 1,499 38,92
Azicar en melaza 2 1,50
Cruzalta 1,583 39,52
La Florida 1,595 38,64 ﬁ'_O_B

Del e;camen de este cuadro se desprende lo sigpuientet 1) la estrecha
relacién existente entre la pureza de la melaza y la cantidad de azdcar retenido
en la misma; 2) las considerables diferencias existentes entre las diferentes
fAbricas de Tucumdn desde el punto de vista del agotamiento de las melazas. La
pureza de la melaza va de 33,73 a 41,52 (Concepcién). La proporcién de azicar
retenido en la melaza del azicar contenido en la caifia oscila entre 8,78%

(La F\ronterita) ¥y 12,30% (La Florida).
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betceninemos ahory, o parlir de los resultados obtenido: cn 1972, cuél
habria sido Yo eantidad de azdcar en melaza para diferentes valores de la

ez de Aot

, . peadlonr . , 37,2
RNy e - de la meliza media de 'Tucumdn ern 1972 3 7—L—1-=
L no azdeares 02,13
' ; 1 e
(1',,:: these e -m - 0,905,

Cantrdnd de no oazicares, por cien k¢ de cafla, contenido en la melazag

Conteaiao en rsdenre, por caddt 100 kg de cafia, para una purewin de meélaza des
30

, . ) - .

.) ‘),31) . T),;)_ - .’4')

. 40
Y
. _— BY .
51 - r', Y ?l W '87/’!‘ 2 ’ 20
) 32
Yo 2,08 % rit: B 1,10

, - 30
30 Py s e
T 0

Ty 31

1,00

lstimoe que no supone ningin problema obtener una pureza de melaza de 34 en
fébricas de amdear de caiia normalmente equipadas con material de cristalizacién
Y bien dirigidas.  Incluso es posible llevar el agotamiento de lac melazas hasta
una puress de 30 y 32, Por otra parte, la f4ibrica de San Pablo ha conseguido

valores de ese tipo durante la zafra de 1973.

A base de las cifras de la camparia de 1972, cabe decir que es posible

me jorar ¢l rendimiento de azdcar por tonelada en 1,870 kg.

Para nnie cosecha de 10.500.000 toneladas de cafia, que corresponde a una
producciéu de azicar de 1 millén de toneladas sobre la bise de los rendimientos
de 1972, las t4bricas de Tucumdn podrian obtener un suplemento de produccién
de 19.03% toneladas, lo que corresponde a un suplemento amual de ingresos,
tomando como base los precios de venta del azicar en el mercado internacional

=2,5 pesos- de 43,0 miilones de pesos, es decir por término medio, 3,06 millones

de pesos por fibrica.

Istas cifras ponen de manifiesto que todas las inversiones que hagan las
fabricas de 'Mucumdn para aumentar la extraccién de azdcar en la nave de
cristalisacién compensan. Cabe estimar que los gastos de transformacién o de

renovacidn decl material se amortizarian en dos o tres afios a lo sumo.

ouviene senalar que, en lo que respeota a la oristalizacién, las técnicas

de fabricacién desemperian un papel por lo menos tan importante como el propio

equipo cwmpleado.
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Propuestas pira reducir el asdcar en melaza en las

fAbricas de Tucunin

Disponer de un vacio de por lo menos 6% cm de mercurio para la coccién de
los produclos derivado:, Ko muchas fibricas, el vacfo no pasa de 62 cm de
mercurio. I»ra la c¢olidid de la cristalizacidn, es esencial que la seyunda y
tercera coccidn de las masas se efeclie a baja temperatura. Fxaminese la

potencia de las bombas de vacio y la estanqueidad de las tuberfas de vacfo.

Disponer de vapor desrecalenlado. s de todo punto necesario que el
vapor directo o de escape sea desrecalentado hasta la temperatura de
saturacién + 100, como midximo. Disponer instrumental de control de la
sobresaturacién -y, a ser posible, sistemus de alimentacién automdtica de las
calderas de cristalizncidn- que ya hayan probado su eficacia en la industria
azucarera. Los pocos aparatos que he visto en servicio no parecen resultar muy
satisfactorios a los usuarios y me han parecido bastanie primitivos. Disponer
un sistema de agitacién mecdnica por hélice en las calderas de tubo central:
mejor cristalizacién y reduccién del tiempo de coceidn en un 40 a 50%. Utilizar

. . . . 2 .
calderas de cristalizacibén cuya superficie sea por lo menos de 0,7 m” (mejor adn,

de 8 m2) por hectélitro de masa de coccién. Pocos aparatos parecen cumplir

esta norma.

Obtener especialistas en cristalizacién ("maestros de azdcar") que alimenten
sus calderas de cristalizacién en régimen continuo y que trabajen las masas de
coccibén de los productos derivados hasta conseguir altos valores de brix: en la

sepunda etapa, 95 -~ 963 en la tercera 98 - 100.

Me jorar el rendimiento de cristalizacién ©N €l Semunuo chorre adoptando 1as

medidas siguientes:

instalacién de una capacidad de mezcla suficiente para 8 - 12 horas,

como minimoj;

instalacién de mezcladoras de refrigeracién artificialj
régimen contimo de las mezcladoras (el segundo chorrog
motorizacién de las mezcladoras: mando individualj

la cristalizacién en <9 chorro debe hacerse de forma tal que los

productos de salida tengan una pureza mdxima

de 50 - 52,




i el tercer chorro, adoplar a4 disposiciones preconizadas para * el segundo
en cuanto a la eleccidn y disposicidn de lau mazcladoras. No supone ninguna
dificultad el hacer ¢l mezclado en rérimen continmuo. Duracién preconizada
para el mesclado: del orden de 36 horas. Utilizar en las mezcladoras el minimo
de agfua de disolucién. Conviene llevar la refrigeracién hasta 40° previendo un
precalentamiento rdpido mediante cambiador con turbinas a 50 - 550. Adoptar
purezas de masas de coccién de tercer chorrode 56 - 58. Desde el punto de
vista del control, se preconiza comparar la pureza del agua madre a la salida
del tacho, y la que ticne al final del mezclado, con la pureza de la melaza.

Con frecuencia, la melaza presenta una pureza sensiblemente igual a la del agua
madre 4 la salida del tacho. También se recomienda controlar en laboratorio el
agotamiento de la melazi, 3Je mezcla un kilo de melavza con 0,250 kg de azdcar

blanco y se efectda la cristalizacién sin agitacién, a una temperatura constante

de 400, durante 24 horas., ©La puresa de la melaza final asf obtenida después de

la separacién indica la que puede obtenerse en fibrica. Comparar la relacién

no azdcares
agua

antes de la turbina,

del producto salido de 1a masa de coccidn IIT con la del agua madre

Controlar por contador la cantidad de arua utilizada en las turbinas del
tecer chorro ¥y verificar el enriquecimiento de la melaza debido a la introduccién

.

de apua en la turbina del tercer chorro,

.

con
Efectuar el primer mayma de% azicar de tercer chorro/ agus o guarapo, a
chorros
ger posible a la salida de los de purga II o I.

Separar los productos de afinado de la melaza de purga II. Suprimir todo
burbujeo del vapor directo utilizable para el precalentamiento de las melazas de

purga sustituyéndolo por vapor a mds baja temperatura.
Cuidar de que el brix de la melaza sea de 94 - 95.

Jontrolar el descenso del Pl en los diferentes productos de purfa y en

la melaza.

Con un buen trabajo de cristalizacibén, se debe consepuir un pi de la melaza

superior a 6 (por ejemplo: G,2 - 6,1).
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11. PERSONAL UTILIZADO BN LAS FABRICAS DE AZUCAR DE TUCULIAN

11.1 Mandos técnicos. liste personal me ha parecido, en general, muy

aceptable, tanto en cuanto a ndmero como a competencia técnica. El servicio
t&cnico de cada fibrica tiene dos departamentos: a) el de mantenimiento de
material y b) el de fabricacién. Bstos servicios est4n netamente diferenciados
el uno del otro y quiz4 convendrfa que hubiese algo mis de comunicacién

entre ellos, pues no se pueden digociar los problemas de equipo de los
problemas de produccién: los ingenieros y técnicos de fabricacién con los que
he conversado conocen bastante mal las caracterfsticas esenciales del materiul.
Ils de lamentar que, con excepcién de dog o tres ingenieros, la mayorfa de
ellos no me hayan presentado, durante mis visitas, estados descriptivos del
material, actualizados, esquemas de fabricacién, circuitos de productos y

de vapor, cuadros del personul de fabricacibn y de entrecampanas, ni

programas de inversiones futuras. Cabe preguntarse si estos documentos

-gque son los elementos de base de toda organizacibn téenicu- existen o no

en lus f&bricas de Tucunfn. He advertido con agrado que en la mayorfa de las
f4bricas hay un servicio de control que comprende el laboratorio y que

'

depende  directamente del gerente o director de la f&brica.

11,2 Pérsonal de e jecucién

a) Condiciones de trabajo. Muy buenas en las fébricas de 4.000~5.000

toneladas de cala, que se han modernizado (;Bmo Fronterita,

La Corona, San Pablo, Providencia). Estas f4bricas tienen gran
luninosidad y muy buena ventilacién. Buenas o aceptables en
las f4bricas de 3.000-4.000 toneladas (La Trinidad, Santa Rosa,
Bella Vista) y, hasta cierto punto, también en La Florida.

Por el contrario, en las f4bricas vetustas —-como Aguilares, Nuiiorco,
Leales y Marap4- las condiciones de trabajo son muy duras: apretados
los materiales unos contra otros, poqufsima claridad, agobiante calor,
especialmente durante el perlodo estival, circulacibn diffcil e
incluso peligrosa scobre suelos con poca estaubilidad, atmésfera

polvorienta y fulta de ventilacibn en las casas de tachos.,
Una f4brica (Bella Vista) no tiene agua potable.

Los servicios sociales {duchas, servicios sanitzrios) dejan que

desear en nuwnerosas fdbricas,

o —
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b) Btectivos de personnl.  La dnich planilla completa de los efectivos

de personal de fobricus de azfecar de Tucumdn a la que he tenido

acceso se remonta o 1364 (véase el cuadro XVI), Del examen de *
ese cuadro, e desprende 1o siguientes

Mimero minimo de obreros durante la zafra - La Corona, con 172 )

" mdximo " " " R = Bella Vista, con 1.143

fifectivos medioys 643

e,

31 se determina ¢l nimero de hombres por toneladas de cafia al dfa,

se ve que Lu Gorona es Ll fdbricua con valores mfnimos (0,139) y

' Marapd lu de vilores midximos (0,8311); es decir, que una f4brica
nececita $,8 vecens mds mano de obru que lu otra siendo asf que su

capacidad de produccibn es s6lo 2,7 veces inferior.

Parece ser que en 1973 lus diferencias de efectivos entre las ffbricas

no eran tun promuciadas como lo habfan sido en 1964,

Bn 1973, las ffbricas con menor ndmero de obreros, e¢n términos
absolutos, tenfun entre 279 y 345. Se trata de las fdbricas de
Santa Bdrbari (27)), la Corona (235), Leales (220), Fronterita (245)

.y Providencia (309). ustas fdbricas son las que ocupaban ya menos

maro de obra cn 164.

”~

Las otras fAbricas (San Pablo, Nufiorco, Marap4, Santa Rosa, Cruz Alta,
La Trinidad, La Florida) enplean en general de 500 a 700 obreros.
Dos fdbricas deben considerarse como incluidas en una clasificacién

" distinta: se trata de Bella Vista, que emplea 1,100 personas,

Y Aguilares, que emplea 850,

Se puede congiderar que la media de los cfectivos obreros de las
fdbricas de azfcar de Tucumdn es del orden de 450-500 obreros ¥y que
las mejores fAbricas desde el punto de vista de la utilizacién de

la mano de obra (1/3 aproximadamente) ocupan a 300-310 obreros.

11.3 'liempo de trabujo, en minutos, por tonelada de cafia. Para comparar

fdbricas entre sf se determina el tiempo de mano de obra utilizado por tonelada
de cana. Si se considera quc las cinco mejores f4bricas de Tucumidn desde el .

punto de vista de 1a utilizacién de la mano de obra tuvieron en 1972 una

capacidad de 3.7)0 toneladas y un coeficiente de utilizacién de la capacidad de
81,35, se puede decir que el tiempo de mano de obra en minutos realmente
trabajados por tonelada fue el siguiente:

310 x 8 x &0 = 48,5 minuto:n
3.790 x, 0,613
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Adoptando una cifra medin de 450 obreros por ffhrica, el tiempo de

mano de obra medio en 1972 fue el sipuientes

450 x 8 x 60
3.240 x 0,7)

Se congsidera que, en una ffbrica de azdcar par~cialmente automatizada

= 84 minutos

y moderni, con una produccién de 3.000 - 4,000 toreladas, se requieren unos
20 minutos de mano de obra por tonelada de caiia, lo que corresponde i unos
efectivos de 150 - 130 obreros para el conjunto de los tres turnos, es

decir 50 a 060 obreros por cada turno de 3 horas.

11.4 Efevtivos obreros entre zafras. OSegin las informaciones que he podido

recoger de las fébricas, los efectivos de manternimiento entre zafras
oscilarfan entre 100 (Marnp4d) y 287 (La Prinidad), pudiéndose calcular una
media de 170.

Eﬁ una f4brica moderna, bien organizida, con capacidades de 3.000,
gue corresponde 2l toneliije medio de Tucumé&n, se considera normal unos
efectivos de 120 obreros cntre zafras. s cierto que losg efectivos de
mantenimiento dependen de la importancia del parygue automévil y del
volumen de reparaciones que se conffen a empresas exteriores, La cifra

indicada debe tomurse pues como una simple indicacién del orden de magnitud.

11.5 Conclusiones. B£s indudable que las f&bricas de azdcar de Tucumén
utilizan excesiva mano de obra, en proporcién muy superior a la necesaria.
Esto puede explicarse por el hecho de que casi todas esas fédbricas utilizan
muchos aparatos y mdquinas de baja capacidad (calderas de vapor, baterfas
de evaporacién, tachos, centrifugadoras de baja potencia, bombas de vacfo,

turboalternadores) y disponen de muy poco instrumental de regulacién,




-
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De todas maneras, parcce ser que, ademds, las cinco f4bricas & que
me he relferido mdAs arriba no se han esforzado gran cosa por reducir la
mano de obra cn los ingenios.  listo puede deberse o obligaciones impuestas
por los poderes piblicous, o Lumbién al importante fndice de desempleo de
Tucumdn o a presiones sindicales, ®n ese caso, cabe asombrarse de que
haya diferencias lan importantes entre f4bricas y que la polftica de
aprovechamiento de la mino de obra varfe tanto de una f4brica a otra.
Como quiera que sea, desde el punto de vista del aprovechamiento de la
mano de obra se puede decir que las dos terceras partes de las fébricas
de ‘Mcundn pueden considerarse como f&bricas "sociales" y que llevan wunos
20 arios de relraso con relacién al nivel actual de la téenica. Consecuencia
de esto es que en lu rdbrica se advierte 1) escasfsimo material de control,
de regulacién y de molorizacién; y 2) ;ristos de mano de obra mucho m&s

elevados que los de las ffbricas de azfcar modernas,

11.6 C&lculo de lu economfa de mano de obra realizable por término

medio en las fAbricas de 'Mcumdn

a) Durante la zalra

Hdmero medio de obreros utilizado en las f4bricas de Tucumén: t 450

;" nAfectivos que pueden obtenerse razonahlemente en f4bricas
mediante la modernizwoibn del equipo y la orgaiisacibn
del trubojo 3 210

iteduccién del nimero de obreros que puede conseguirse
por fdbrica $ 450 - 210 = 240

Salario medio mensual por obrero; 3 1.500 pesos

Precio de costo medio de un obrero contando un 60% de cargas

sociales: = 1.500 x 1,6 = 2,400 pesos

Economfa de mano de obra realizable por campafia y por fébrica para
una zafra de 200 dfas, es decir 6,66 meses: 2.400 x 6,66 x 240 =
= 3,840.000 pesovs.

b) Antes de la zafra

Efectivos medios utilizados entre zafras, por fébrica s 170
Bfectivos que se pueden obtener razonablementey 120

Duracién del perfodo entre zafras s 5,33 meses




eonomfa de mino de obri realizable entre wafras por fAbricas

2,100 x 5,13 ¥ 50 = 640,000 pe.con

Lconomfa de muno de obra anunl por t4brico s

3.840.000 + 640.000 - 4,430,000 pesos,

Economfa para el conjunto de 'aus 16 F&bricas de Tucum&n g 71.680.000 peso:

1.7 PFormacibn permanente de especiclistas, téenicos @ 1nyenieros. No se ha

H

organizado ninglin curno de formacidr complementariz o contirmmada de obreros
egpecinlizados ni de mandos téenicos. listo puede congiderarse como una laguna
en la provincia de Tucum&n, s forzoso sugerir o las organizaciones profesionales
de Tucumdn gque, con ayuda de la Universidad Azucarer: de Tucundn, esteblezcan
cursos de ensenanza btéenica complerentarios. Porcce indispensable que el
personal técnico de lug tAbricias sen mantenido ol corriente de las novedades
que haya lanto en 1a esfera del equipo como en 1. de las téenicas empleadas
en la industria del azdcar y de sus derivndes., 3Se podrfa orgunizar, con el
patrocinio de la Universidad Azucarera, unu serie de conferencias de técnicos
Yy quImiéos empleados en ingenios durante las cuales los especialistas de las
diferentes f4bricas podrfan confrontar sus puntos de vista, métodos de trabajo
empleados, resultados obtenidos en sus T4bricas y en las f4bricas extranjeras
de elevado Irdice tecnolégico. Dado el alto nivel de 1n ensefanza en la
Universidad Azucarera de tucunidn, use puede tener la scpuridad de que una

ensefianza posescolar en la universidad (tanto pari los obreros como para

los técnicos) tendrfa muchfsimo éxito y reporturfa grandes ventajas tanto

a los industriales como a los interesados.

e
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12, CONTROL TECNICO DI FABRICAC ION

En cada fibrica de azdcar se llena cada (quince dfas, con gran esmero, una
hoja de control de los resultados de fabricacidn en la que se indican con
delaile los puntos ziyuientess cantidad de cana triturada, cantidades de
guarapo ¥y de ba;azo producidas, cantidad de agua de impremacidén, peso de la
cachaza producida, balance de iacarosa, peso del combustible adicional, peso

del azdcar y de 1o melaza producidas, etc. oo,

FEsta hoja, llamada "declaracién jurada", se envia a la Direccién Nacional

del Azdcar y al Centro Azucarcro Argentino.
{

Al parccer, cado fAbrica yuarda celosamente para sf las informaciones
contenidas en esta declaracidn, salvo que las comunique quiz& a una o dos

fébricas amigas.

Me pareceria muy conveniente que los resullados técnicos de cada fébrica
se pusiesen en conocimiento de ltodas las demAs, como se hace actualmente en
los pafses técnicamente avanzados. Bste intercambio de informacién permitirfa
el mutuo control y sbélo podria servir para generar progreso, ya que asi cada
fabrica podrfa comparar sns resultados con los de las demds y progresar, Para
facilitar su interpretacién, los resultados podrian ordenarse en forma de
cuadros que serfan preparados por un organismo profesional de Tucumdn y comunicados
a los ingenios. Al final de cada zafra, podrfa prepirarse un estudio técnico
completo en el que constasen en particular las caracterigticas de los productos
de fabricacién, la mano de obra utilizada, los vrcdustos consumidos, etc.; ¥y
los resultados se podrian comunicar, dispuestos en forma de cuadros, a las
distintas fdbricas. Los resultados de este estudio podrian comentarse, disc-*irse,
compararse, entre técnicos y quimicos delegados por los industriales a
conferencias técnicas organizadas en Tucumédn, quiz4 bajo el patrocinio del

Director de la Universidad Azucarera.
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13, COSTO DE PRODUCCION DE UN KILO DE AZUCAR EN LAS
FABRICAS DE TUCUMAN

13.1 Precio do coste del kilo de uzfcar en las ffbricas de Tucumén

En el cuadro XIX bis se dan las cifras correspondientes a los costos de
fabricacién por tonelada de cafia tratuda para la zafra de 1963. Se ha
clasificado a las fibricas en distintas categorfas constituidas por escalones
que van de 100 en 100 pesos. Las dos fibricas mejor situadas (1a Pronterita y
Santa B&rbara) presentan un costo medio de 483 pesos. Las tres f4bricas peor
situadas desde el punto de vista del costo de fabricacién (Leales, Bella Vista y
Aguilares) tienen un costo medio de 734 pesos. Se puede decir aue el costo de
fabricacién varfa en la relacién de 1,00 a 1,523 el 46,5% de las fibricas de !
azfcar tenfan costos de 522-590 pesos, es decir, que variaban en la
relacién 1,00 a 1,13. Podrfa, pues, decirse que el costo de fabricacién era

relativamente homogéneo.

El examen de este cuadro no permite apreciar correlacién alguna entre la
capacidad de las fdbricas y el costo de fubricacién: hay fdbricas de gran
capacidad —como La Providencia (3.500 toneladas) y Bella Vista (4.100)- que
presentan costos elevados, mientras que f4bricas de menor capacidad -como
Cruz Alta (1.700) y Nufiorco (2.000)- tienen costos de fabricacién que resultan

bajos en comparacién con los uie las demfs f4bricas.

Para la cosecha de 1973, sélo tres f4bricas me comunicaron la descomposicién
de sus costos. Una cuarta fibrica me present® una previsién de los precios de

costo para 1973 preparada poco tiempo antes de la zafra.

Todos los elementos del precio de costo entregados por las fibricas se han
consignado en el cuadro XIX. El precio de la cafia, por kilo de azdcar producido
y entregado en fibrica, parece establecerse en torno a los 2,00 pesos. Los
gastos fijos oscilan entre 0,3 y 0,727 pesos. La gran diferencia entre estos
valores se explica por la cuestién de los gastos administrativos, que en la

£4brica de Cruz Alta son considerables. Por su parte, la f4brioa de San Pablo

presenta gastos financieros muy importantes.
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Los gastos proporcionales parecen ser nis conctantes, pues juedan

comprendidos entre 0,29) y 0,460. Puede sucarse 1la conclusidn de que

~despreciando elementos andmalos- 1a sumee de los gastos fijos y de los gastos

proporcionalet: varicrfa entre 0,000 y 0,900; y que log gastos fijos

mismo orden dc magnitud que Jai proporecionales.  Se pucde decir, sin

son del

temor a

equivocarse mucho, wie ¢l precio de costo por kilo de azlcar durante la zatra

en 1973 en 'Tucumin quedqba comprendido, sepmfn las t8bricas, entre 2,0 249 pesos.
1 ! ) ¢ ’ ’ s/ P

El beneficio medio de las tres tAbricas que conunicaron sus ¢ostos, expresado
i s €Xp

gomo porcentaje del precio de venta del ausdear en el mercado interno, serfa

del 19,1%. Se hu considerado yue ¢l precio del kilo de azfear cargado sobre

camifn o viedn era 4 3,71 pesou.

Se pucde conuiderar que, en 1073, lus ffricas de aafear de Tucumdn

produjeron pura ¢l mercado luterno 41.500 toncladas de azdcar por fdbrica

(es decir 666,000 para lac 16 tdbricas de Mcumin) y que obtuvieron como mfnimo

unos beneficios por fdbrica de 41.500.000 x 0,71 = 29.400.000 pesoe, considerando

que el avfear excedentario ce vendi8, como mfnimo, «l preecio de costo.

Las ffbricas de Tucumdn que presentan mayores capacidades (exceptuando la

de Concep(;iGn) y que mejores resuliados L8cnicos obtienen —-como .:on

La Fronterita,y La Coronay Lo Providencia, La Prinidad, San Pablo y Santa BSrbara-

vienen obteniendo desde luego un beneficio neto de un peso por kilo de azfcar, lo

que corresponde u un bheneticio medio total de 41.,500.000 pesos para la

campana 1973 por cada fdbrica. mkstos benaficios, que cabe calificar de

considerables en relacién u los que obtienen las tibricas de otros pafses,

permiten seguramente a las de Tucumdn efectuar inversiones importantes para

aumentar su capacidad de trabajo y rendimiento de extraccién, reducir el consumo

de combustible y elevar 21 coeficiente de actividad.

13.2 Posibilidad de reducir costos en las fAbricas de azfcar de Tucumén

Como se ha visto en el presente estudio, por t&rmino medio se puede

por ffbrica y zatr. las mejoras financieras siguienteas:

a) aumento del tonelaje de cafia transformada por dfa,
mejorando el coeficiente de actividad medio de las

f&bricas de 0,3 a 0,9
b) reduccibn del consumo de combustible
c) aumento del rendimiento en azfoar

d) reduccidn de personal de fabricacién y

entre campidins

Potal del aumento de los ingresos por f&hrica

1.744 .000
4.04.1.000

7.650 .000

4.450 .000

obtener

pesos
pesos

pesos

DEBOSs

17.915.000

peeos




-75 -

Estas cifras se¢ entienden para una produccién total de los ingenios de Tucumén de
un millén de toneladas de azfcar, es decir €2.400 toneladas por t&rmino medio por
f4brica, una duracidn de lu uafra de 200 dfas, un precio de ventz del azfcar en

el mercado cxterno correspondiente a las cotizaciones de 1973 (2,50 pesos por kilo),
un precio de costo del kilo de fuel de 0,30 pesos, y un precio de costo por

obrero de 2.400 pesos por mes, incluidas las cargas sociales.

Disminucidn del precio de costo por kilo de azdcar que se puede

. 17.915.000 ., e
obtener @ EE‘:H(—)G':G&S = Oyt 87 pesos,

Admitiendo que el costo de fabricacién del kilo de azfcar varfa entre 0,6
0,287 _ 0,287

y 0,9 pesos, tcnemos reducciones del costo de fabricacién de 0.5 * 3,8
’ ’

s €8

decir, del 31-47%, lo cuul es considerable.

13.3 Conclusién. La conclusidn que puede sucarse de este estudio de los costos
de lus f&fbricas de azfcar de Tucumfn es que se pueden mejorar mucho utilizando
material moderno de alta productividad y gran rendimiento, organizando el
abastecimiento de las f&bricas en materias primas y mejorando el control del
irabajo y de los procedimiontos de fabricacién. A tftulo de comparacién,
quisiera sefialar que en Francia, en 1973, el margen de fabricacifn por kilo de
azdcar blanco era de 0,4959 francos, es decir un peso argentino m3s o menos, lo
cual correspondfa a un precio de venta del kilo de azfcar de 135,52 es decir,

de 2,71 pesos. Esie margen de fabricacién de un peso comprende el beneficio del
fabricante de azfcar.
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14.

PIRSPECTIVAS Dk DESARROLIO DE LA INDUSTRIA AZUCARERA
EN ARGENTINA Y, PARITCULARMENTE, EN LA
PROVINCTIA DE TUCUMAN

1441 Capucidad nclual de produccifn wwzucarery de lu Argentina

Capacidad diaria, en toneludus de curin, de lus ffbricas de Tucumfn en 1972 = 61 233 T
" " " " LU " Jujuy " = 19,518 T
" nooom L " Salta " = 9.063 T
" " " noom o " del Litoral = = 5.743 T

Capacidad diaria total, en toneludus de cafiu, de todas las f&bricas de la

Argentina = 9% .5H7 T.

Si se considera una durucién mfxima de la zafra de 210 dfas, lo que corresponde
a T meses de actividad de las ffbricas (19 de junio a fines de dioiembre) y un
ooeficiente de actividad de las f4bricas del 80,6%, igual al de la zafra de 1972,
se puede decir que el toneluje m&ximo de cafia que pueden elaborar las f&bricas
en las condiciones de equipo de la camparna 1972 es de:

55T x 210 x 89 6 =16,17/.000 toneladas.
700

Esta’'cifra corresponde a una produccién de azfcar de 1.617.400+ toneladas,
adoptando para el cAlculo un rendimiento en azfcar de 10 kilos por cada 100 de
oafia, que es un rendimiento muy parecido al rendimiento medio de las tres
oampaiias 1970-72.

Cabe, pues, decir que la capacidad mixima de producci8n del conjunto de las
fdbricas de azfcar de la Argentina era, en nimeros redondos, de 1.500.000 toneladas
de azfcar en 1972, cifra que corresponde aproximadamente a las presicnes hechas por

los poderes pdiblicos argentinos para la zafra de 1973.

14.2 Perspectivas de produccidn azucarera entre 1973 y 1980

El cuadro XXII menciona las perspectivas de produccién azucarera de la
Argentina de 1973 a 1980 previstas por el Gobierno, a reserva de que la Argentina
obtenga cnlocacibn suficientemente remuneradora en los mercados mundiales para el

azfcar que no absorba su consumo interno.

Segn las indicaciones de ese cuadro, la producoién prevista para 1980 serfa
de 2.100.000 toneladag, para un oonsumo interno de 1.100.000 toneladas, lo que
oorresponde a un aumento del 40% con relacién a la campaiia de 1973.
aumentc anual de 100.000 hasta 19783

Se prevé8 un
y de 50.000 toneladas en oada uno de los

-afios 1979 y 1980.
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Debe sciialarse que lu produccidn azucarera argentina pasf de 1.200.000 toneladas
en 1972 a 1.500.000 toneladas en 1973 (lo que supone un aumento del 25%) sin que
por eso hubiera habido pricticamente aumento alguno del potencial de actividad de
las f&bricas (se pucde caloular que cse aumento no hu pasado del 5-6%). El
aumento de produccidn se ha obtenido mediante lu prolongacién de la zafra, que

en 1973 durd précticamente unos 200 dfas.

Una campana tan prolongada no deja de presentar graves inconvenientes, sobre
todo en Tucumfn, poia la buena marcha de las fibricas, su abastecimiento en cafia
¥y la calidad de la caria elaborada (duracién insuficiente de la maduracién de la
caria entre dos zafrasj; dificultad para conservar durante un perfodo tan largo la
mano de obra estacional necesaria para el corte y para la fabricacién; excesiva
brevedad del perfodo entre zafras -del orden de cuatro meses y medio~ que no basta
para asegurar el buen mantenimiento del material y para instalar nuevo equipog
importante disminucién del rendimiento en azfcar hacia el final de la zafraj y

trabajo en las ffbricas en condiciones penosas durante el perfodo estival).

La duracidn 8ptima de la zafra que desean todos aquellos que partioipan en

la cosecha y en la fabricaci8n es de unos 150-1645 dfas.

14.3 Estudio del aumento del potencial de productividad de

las fibricas conforme a los vbjetives gubernamentales

de produccién para 1980

18 hipltesis = duracién de la zafra de 150 dfas:

Produccién totul lizria de azfcar en 1972 y 1973: 95'.557 x ?%éé x 1-1%-.0 =7,700 T

Para una produccién total de 2.100.000 toneladas en 1980 y una oampafia

de 150 dfas, la producci8n diaria tendrfa gue ser de gll%%égo—o- = 14,000 toneladas.

El aumento medio de productividad de las fédbricas tendrfa que ser del

14,000 = 7.700 . 100 -
=5 x 100 = 81,84

L8gicamente, es diffcil concebir que entre 1973 y 1980 se pueda aumentar en
m&s de un 50% la capacidad de trabajo de las ffbricas. Este fndice de aumento
de produooién de las f&bricas es la oifra que normalmente admiten los fabricantes
de azfcar de Tuoumfn. Por otra parte, la experisnoia ha demostrado que hay que
contar con cuatro o cinoo afios para la puesta a punto de una ampliacién de fébrica
¥y la obtencién de la capacidad deseada. Adem&s, es diffcil ooncebir cémo puede
aumentarse en un 50% nada menos la ocapaoidad de f4bricas que ya elaboran
12.000 toneladas por dfa, asf es que en el presente estudio no tendré en ouenta

el aumento de potencial de las dos f&bricas de Concepcién y de Ledesma.

A
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Capacidad de molienda de las f4bricas de Argentina, sin inocluir Ledesma y

Concepcién es 70.630 toneludas de cafia por dfa.

Capacidad de produccidn de azfcar en eslas

f8bricas ¢ 70.630 «x 80,6 , lo

—ta X s o 5,60 21 .
00 X 100 5.692 toneladas

50

Aumento posible de produccibn de estas ffbricas 3 5.692 x % =

2.846 toneladas
por dfa.

Como el aumento que se pretende alcanzar era de 14.000 - 7.700 = 6.300 toneladas,

la difereacia de 3.454 toneladas s8lo podrf obtenerse construyendo nuevas f&bricas.

Esta solucién requiere pues la construcciédn de cinco f&bricas de 8.000 toneladas
de cafla por dfa capaces de producir cada una de ellas 700 toneladas de azScar
a]. dfa.o

Segunda hip8tesis - duracién de la zafra de 165 dfas (cinco meses y medio):

Producoién total diaria de azfcar : 2:%20_:;:___000 = 12,700 toneladas.

Aumento de ly produccibn de las ffbricas de azlcar (con excepcién de la de

Ledesma y Concepcién) : 2.846 toneladas.

Aumento de produccién previsto s 12.700-7.700 = 5.000 toneladas por 1fa.

v

Aumento de produccidn que habrfa de obtenerse instalando nuevas

f&bricas * ‘5.000-2.846 = 2,154 toneladas, lo que corresponde a la produccifn de

tres nuevas f4b icas de 8.000 toneladas.

Tercera hipftesis -~ duracién de la zafra de 180 dfas (seis meses):

Produccién diaria total:: I = 11.666 toneladas.

Produccién que ha de lograrse con f4bricas nuevas.t 11.666 - (7.700+2 .846) =
1.120 toneladas.

Fsto corresponde a la produccién de dos f4bricas que transformen cada una

7.000 toneladas cafia por dfa.

14.4 Conclusi’n sobre la solucién aplicable

Si no se oonstruyen nuevas fbricas, el objetivo de produccidn de 1980 s8lo
podr§ lograrse mumentando en un 50% la produccidn de las f&bricas existentes con
capacidad inferior a 8.000 toneladas y aceptando zafras de 200 dfas.
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Creo que convendrfu prever zafras de menos de 180 dfas y oconstruir tres nuevas
unidades de produccién capaces de tratar por dfa 8.000 toneladas de caria, 1o que
corresponde a una produccién de azdcur de 720 toneladas al dfa y de
110.000-120 .000 al ano. Kl costo de cada una de estas unidades de produccidn puede

calcularse ¢n 49 millones de d8lares.

El aumento del tonelaje diario de azfcar de 2.846 toneladas corresponde a la
produccién de cuatro f4bricas nuevas con capacidad para 8.000 toneladas de cafia
cada una. Kl gasto o prever pura la ampliucién de las ffbricas existentes
corresponde uproximadamente al 0% del gasto qué serfa necesario prever para instalar

45 x 4

f8bricas nuevas, es decir —~5— = 90 millones dc délares.

El gasto total a prever para la consiruccidn de tres fibricas nuevas y la
ampliacién de las ffbricas existentes serfa pues de 45 x 3 + 90 = 225 millones
de d8lares.

Si se admite un precio de venta del kilo de azdcar en f&brica a 3,71 pesos,
que corresponde al precio del azfcar en el mercado interno (en realidad, en 1974 el
precio del mercado internacional es ya m%s elevado que el del mercado interno
argentino) y un precio de costo en las f&bricas nuevas de 2,50 pesos por kilo, el
beneficio .por kilo de azfcar serf de 1,21 pesos; y el beneficio por zafra, en una
ffbrica de 8.000 toneladas, serd igual a 1,21 x 8.000 x 0,9 x 100 x 165 =
119.000 toneladas x 1.210 = 144 millones de pesos. Con un tipo de cambio
de 10 pesos por dflar, la amortizacién biuta de los gastos que requiera la

oonstrucciédn de fdbricas nuevas se lograrfa ens %2% = 3,1 zafras.

Si se calcula a base de un interés anual del 224 para los capitales
comprometidos, el beneficio neto anual seri de 45 millones de pesos, 1o que supone
amortizar en diez aios los capitales invertidos. Se puede decir, pues, que

la construccién de nuevas ffbricas de azfcar serfa muy rentable para la Argentina.

La construccidn de nuevas f&bricas, juntamente con la ampliacidn de las
existentes, permitirfa alcanzar mucho m&s aprisa los objetivos de produccién

previstos para 1980.
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Adoptando esta solucidén, la Argentina dispondrfa de unidades de produccién

modernas -en las que se aplicasen los $ltimos progresos t&cnicos y que funcionasen

con costos bajou- completamente competitivas con las mejores unidades de produccién

internacionales. Ademfs, la existencia de estas f£bricas nuevas de gran adelanto '

técnico estimularfu o lus t4bricas argentinas antiguas o modernizarse y a rebajar

costos. En caso de buj. del precio del uufear en los mercados internacionales

(oosa que, durante bustantes alios, no es probable que ocurra), la Argentina estarfa
¢ equipada para hacer frente a una baju de lus cotizaciones, a diferencia de lo que

ocurrid en el perfodo 1964-68.

La instalacién de nmuevas ffbricuc de azfcar, muy en particular en Ticumfn,

presentarfa ademis la ventuju de reducir ¢l desempleo. !

Cualquiera que sea la solucibn que se adopte, a la Argentina le iuteresa -~
muchfsimo aumentar cuanto untes su produccién, Las nuevas instalaoiones ¥ equipo

se amortizardn con tanta m&s facilidad cuanto m4s rdpidumente se pongan a punto,

14.5 Conclusiones sobre el programa de produccién previsto para 1980. los

objetivos previstos por el Gobierno argentino me parecen completamente razonables,
realizables y perfectumente adaptados a la coyuntura internacional del mercado
azucarero. asf como a las posibilidades de ampliaci®n de las f4bricas de azfcar

en los préximos afios. Ahora bien, conviene sefialar que, para que esa ampliaoién
resulte econdmica, habrd que programarla perfectamente y adaptarla en funcién del

equipo y de las posibilidades de ampliacién de cada fbricu.

Ampliacidn de las fibricas de azfcar de Tucumdn

Al parecer, hasts ahora cierto ndmero de ingenios de Tucumfn se han ampliado
a saltos, mediante simple adicién de equipo al evistente, 8in plan ni programa de
conjunto. La adicién o renovacién de material debe preverse en funcién del
potencial de produccién a alcanzar y no en funcién del material existente. Hasta
ahora, ciertas f4bricas han doblado su produccién doblando el nfmero de aparatos
existentes (calderas de vapor, turboccmpresores, aparatos de evaporacién, tachoe,
centrifugadoras ...). ®Ksta solucién no es econbmica, ya que es muy grande el
nfmero de aparatos o dc mfquinas que requieren mucha mano de obra de produccién
Yy de mantenimiento.
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El problemn de la ampliacién de las ffbricas pequefias de Tucumgn —que, en
general, disponen dc material vetusto y de escasa capacidad (Aguilares, Marapd,
Nutiorco y Cruz Alta, asf como, en cierto modo, Sun Juan y Leales)- presentard
cierto mfmero de dificultades, tanto mis cuanto que log directivos de estas
f&bricus tienen prevista la duplicacién de su potencial en los préximos afios. En
el caso de estas f8bricas, convendr{ -al menos, a juicio mfo- determinar la
extensidn &ptima habida cuenta de las importanties transformaciones a realizar y
del lugar disponible para el mevo equipo. La duplicacién de lu capacidad de
estas t4bricas me parece diffcil y onerosa, habida cuenta de la situacién en que

se encuentran. Semejante ampliacién de esas f&bricas s8lu es admisible desde el

" punto de vistva t€fcnico si 8se op 'ran sustltuciones transformaciones importantes
p

de manera progresivia en los perfodes entre zafras. Si estas fihricas se desarrollan
por aumento del nimero de uparatos en funcionamiento, no podr&n considerarse sino
como antiecondmicas. En lo que respecta & las demis fibricas, se ha de considerar
que existen dos clanec: 2) las de 4.000-5.000 toncladas (vafra de 1972), como

La Fronterita, La Corona, Lu Providencia y San Pablo, que son las f&bricas mis
modernas, mejor equipad.s y mejor organizadas, asf como también las m4s rentables,
Estas ffbricas pueden elaborar en un futuro préxime 6,000-8.000 toneladas;

2¢) las fbricas de 3.000-4.000 toneladas (zafru 1972), como La Trinidad,

Santa Rosa, Santa BArbara, Bella Vista y Lu Florida, que pueden considerarse como
f&bricas de mediano adelanto t&cnico y rentabilidad y gque cuentan con posibilidades

de ampliacién para alcanzar normalmente las %.000 toneladas de capacidaie

En el cuadro que figura a continuacién se dan las capacidades de trabajo

en 1972 y las previsiones referentes a las distintas ffbricas de Tucumfn, asimismo

en los préximos afios.

[N
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Capacidad, en toneladas

Previsiones de ampliacién

Pibrica de oafia, en 1972 en los pré&ximos afios
Concepcién 12.655 12.600
La Fronterita 4.454 6 .000
La Providencia 4.324 6.000
La Coroaa 4.306 8.000
San Pabhlo 4.205 T «000
La Trinidad 3.589 5 000
Santa Rosa 3.482 4 .500
Santa B&rbara 3.472 5 .000
Bella Visla 3.362 5 «000
La Florida 3.231 5 <000
Aguilares 2.890 4 500
San Juan 2,625 4 .500
Nufiorco 2.465 8 .000
Leales 2.396 4.500
Marapa 1.969 4 .200
Cruz Alta. 1.808 2,600
Total 61.233" 92.400°
La ampliacién prevista para las f4bricas de Tucumfn es de 22 "%?‘gg‘; »200

.‘100'51$o

Este programa excede ligeramente del aumento de produccién previsto por loe
poderes pblicos para el perfedo comprendido entre 1973 y 1930, aumento que se

eleva al 40%.
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expansidn de 1o unaaniriy soucarera de b Arcontin

¥y particalorment o, de 1 de Puchnrtn,

Efectunr un estudio completo -finmecicro y tfenico- pury la pucsta a purto de
un programi de «mpliacidi de cudn una de las fdbricas con cfleulo de rentabilidad
determinado en funcién de un precio de exporticidn del axfear basndo en una eifen

razonable; por ojemploy el pracio en el merc

a0 interno,  Codeuls o para enda
fforica el aumedo que resulte Sotim devde el panto de vista t&arico y ccondnico,
Determinar una progromacidn en los aos futuros (/IJ, ailot, por ejemplo) para lus
actividades de compra e instalacidn de nuevo cruipo mie romuiera la ampliaeidn
del potenciil de lag fAtricas, bubida cuenti de la breve duricién de los perfodos

entre zufras (4, 5 mesas).

Aprovechar 1 corpra di poieve moatericl cue peuiers 1o cwplincién para

mejorar la concep-idn v los eccadipionios de voe moterinl: (brenes de molinos,

aparatos de evaporsci 8y tucnos).

Serfu my 4s deuoar que, llegodo el momento da abustocerse de equipo, los
industriales asucsireros argentinos pudiesan elegsir los constructores yy en
partionlar, que pudicsen dirigqres o pofoes extrungeroe eusndo Sstos los diesen
garant L. de construccidn, de prediccidn y de rendimiento swperiores a lus gue
puedan d-r log constructores nucivnalcis, do mwera que se adopte el equipo m&s
modernc y mejor dispuceto t&€ericwcate {(molinos autorregulables, difusores).
Serfa importante que 1+ compry de eqjuipo extrjero no e viese gravada con gustos
de aduanu, p.ra que vu ceste ao resullse acsproporcionads en relucisn con los
del materis) argentino.,  Wn lo que reopecta a les eobudics de renovacidn del
equipo de lis ffbrices de azfear argentinas y a la instolueide de materiales
mievos, hay que encarccer a los fabricantes de azdcar lu cunvenicncia de dirigirse
a oficiras de ingenierfa cspeciulinadas que conowcan bien lugs t&cnicas modernas
de produccién de azfcar de cufia. Si en la Argentina no ewisten esas oficinas,
los fabricantes de azdcar argentinos peedon agruparse entre sf para organizarlas
y ponerlas en marcha. Las ironsformacioncs que requiera ol desarroilo de la
industria uzucarera, tal como ha sido previsio por les puderes piblicos son muy

importantes. Ademfs, de cllus Jeperdl: tode el corvenir de Ty inductiria e rers

argentir.. FEsos modificaciones dvben estudiarse con todo ciidado y conociendo
perfectamente las t&cnicas mis recientes de la indusiria anicarera mundial, con

el fiv de lograr un doble objetivo:s a) aumento de la capwidad de los medios

de produccién y b) modernizicidn de los materiales y de las t&cricas. 51 remalts

neces=rio fijar un orden de prioridades enkre las [Sbricas en Yo tocante u su
ampliacidn ~por ejemplo, desde el punto de visla de la concenidn de prdstunce por
los bancos o el Estado- debicra darse prioridad sobre todo, o juicio

mfo, a las ffbricas de mayor capacidad (4.000-5.000 toreladis en 1972) y, en
segundo lugar, a las fibricas de capacidad media -es decir, las que elaboraron en
esa zafre 3.000-4.000 toneladas— dejando en €ltimo Ingar a las fAbricas de menor
capacidad (1.800»3.000 toneladas), con lus excepc ones unipmicnless Bella Vista,
que debe colocarse en la tercera categorfa; y las ffhuicas de Leales y Cruz Alta,
que figurardn en la scgunda. En efeclo, pucde desirse o2y poniendo a punto ln
PLbrica de¢ Concopeibn y las tres ffbricas nencionudas miw a riba, los fforic .. -
Pucumfn ofrecen tanta mfs rentabilidad cuunto mayorer su potencial de ir.isio
Este puede crplicarsa por el hecho de que luw fAbricas que anteriomente se
amplinren syprovechuron eeq anplind i fyoper. roderninarne, como es el cnuoy por

. ; . . T . L& o
eimplo, eu Lo fronterity, Lo Ocroregy Lo brenlenet o Ton P.blo y Danta Birhara.
—
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14.7 Rehabilitacién de antiguus ffbricas cerradas en 1967-1968

Durante mi misién en lu Argentina, tuve nolicias de (ue el sindicato
obrero F.O.T.I.A. preconizaba con insistenciu, para aumentar la produccién
azucarera de la provincia de Tucundn, que se rehabilitara la f&brica de

"La Esperanza", cerrada ¢n 1967,

A juicio mfo, serf menos costoso, m4s rentable y m&s rdpido, para igual
produccién de azfcar, construir nuevas ffbricas modernas que volver a poner en
servicio fdbricas equipadas con un material vetusto, de escasa capacidad de
produccién -como es la de La ksperanza, que en 1965-1966 tenfa ana capacidad
de molienda de 1.300 a 1.400 toneladas de carfa por dfa— y modificar luego por
oompleto las instalaciones para aumentar el potencial hasta un nivel econémico.
En la actualidad, es diffcil concebir una unidad de produccién econ8mica que

elabore mesao de 3.000 2 4.000 toneladas de cafiu por dfa.

La renovacién del materiul y lu rehabilitacién de f&bricas como La Esperanza
serfa un proceso muy largo, que requerirfa por lo menos 3 6 4 afios. La
ampliacién ulterior a 3.000-4.000 toneladas por dfa exigirfa vn plazo de por lo
menos 4 & 5 afios. BEn totul, nabrfa que contar con una demora de 7 a 9 afios.

Bs diffcil de concebir que en lu ffbrica definitiva se pueda utilizar de nuevo

gran parie del material que equipa en la actualidad o estas fSbricas.

En estas condiciones, no se ve cufl puede ser el interés econ8mico de volver
a puner en servicio estas ffbricas. Pudiera haber un interfs social desde el
punto de vista de que eutas fibricas viejas renovadas utilizarfan tres veces mfs

obreros que f4bricas nuevas le doble capacidad.

No me corresponde, en el marco del presente estudio, juzgar si el factor
social debe anteponerse o no al aspecto productivo y econémico, pero serfa
verdaderamente de lamentar que la industria azucarera argentina no aprovechuse
la coyuntura internacionial, especiulmente favorable, para acrecentar rfpidamente
su produccién y poner a punio medios de producci8n econ8micos, rentables, y que

permiten lograr costos competitivos con los de los pafses mfs avanzados en

materia de produccién azucarera.




14 .8 Perspectivas de produceidn awucarera cn la Argentinag

mfs alll de 1980

Bs dificilfsimo hacer ahbora prondsticos sobre el consumo y la produccién
azucarera mundiales m%s allf de 1980. Ya puede advertirse que las previsiones
formuladas por los uxpertos internacionales para 1974, prepsradas en 1972 y 1973,
han quedado completamente desbordadas. Se sabfa que en los anos préximos la
produccién azucarera mandial seguirfu siendo inferior a las necesidades del
congumo. Pero lan elevadas cobi.wciones del azdcar estimulardn a los pafses
productores, y en particul.r a los (¢ wzfcar de cifia, a aumentar su produccidn.
Es muy 18gico que &8st no .lcince wl consumo antes de 4 8 6 arios, plazo que se
reconoce necesario par construir y poncr a punto nuevas f&bricas o para aumentar

1a capacidad de las unidades de produceidn existentes,

El Sr. lajaissdelegude de M&xico en el Consejo Azucarero Inte:rnacional,
considernba, en una memoria presenlada al Cclogquio internacional celebrado en
Parfs los dfas 20 y 21 de noviembre de 1972, qu: habfa que prever un aumento
medio del consumo del 3‘/’3. Sepin dicho experto, entre 1973 y 1983 se necesitarfan
30 millones de toneladas suplementarius, la mitad de las cuales habrfun de proceder
de los pafses en desarrollo. Asf pues, esos pafses habrfan de producir
19 millones de toneladas suplementarias, que equivalen al f')8% de cu
produccidr actual. Dicho cxperto estimaba que cl ‘)O% de este §lidmo aumento
podrfa obtenerse mediante la ampliacién de unidades de produccién existentess
y el otro 50%, con nuevas unidudes. BEsto corresponde a la instulacién
de 75 unidades de produccién de 100.000 toneladas de azdcar cada unas Si se
considera que la Argentina en 1973 tenfa una p;'ogucciGn igual al 5,7% de la

+500 .000

produccién total de los pafses en desarrollo (55 5650000 toneladas) y se supone

que entre 1973 y 1983 ha de mantencr fndices de progresién iguales a los de

esos pafses, la Argentina tendrfa jue aumentar su produccién entre 1973 y 1983 en
un 58%, es decir en 870,000 toneladad, 1o que corresponde o un sumento ammal

de 90.000 toneladasy entre 1980 y 1983. Esta cifra corresponde por otra parte
bastante bien al aumento previsto por los poderes piblicos argentinos para el
perfodo comprendido entre 1973 y 1980 (600.000 toneladas en sictc afios).

Conviene precisar que este wumento de produccién del 58% entre 1973 y 1983

constituye una cifra media para el conjunio de los pafses en desarrollo,
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Se puede estimar, con los expertos, que el fndioe de aumento del consumo
mndial de azfcar después de 1980 serf por lo menos igual al del
perfodo 1973-1980. En talcs condiciones, cabe pensar que Argentina podr£ proseguir
despu¥s de 1980 su ritmo de pre sresifn de la subproduccidn azucarera. La
preparacién de un programa de produccién para la segunda etapa (por ejemplot
1980-1986) deberfu efectuarse, a m&s tardar, en 1977 -teniendo en ouenta la
situacién del mercado intecrnacionnl del azfcar en esa &poca— durante el perfodo
de transformacién de las ffbricas con vistas a su ampliacién. El perfedo 1974-1980
permitirf sin duda determinar de manera precisa, con arreglo a los estudios
efectuados para la ampliacién de las fibricas, cufles serfn los aumentos de
capacidad previsibles despufs de 1980. Ya se puede afirmar que serf
dificilfsimo proceder a dos ampliaciones sucesivas de las f%bricas del orden
del 40% sin haber estwvdiado primero el conjunto de las dos ampliaciones, de
forma que el equipo que se instale en la primera etapa encaje perfectamente en
el marco de la ampliacidn prevista para la segunda. Parece inevitable la
instalacién de nuevas unidades de produccién después de 1980, en la hip8tesis
de un aumento de produccién anual de 90.000 a 100.000 toneladas, a razén de una
unidad (de 8,000 toneladas diarias) cada dos o ires afios. Es cierto que el
estudio de estas nuevas unidades puede emprenderie ya paralelamente al estudio
de las nuevas unidades que puedan construirse en la primera etapa (1973-1980).
Parece diffcil concebir que en la segunda etapa se pueda aumentar en m&s de
un 25% la capacidad de las unidades existentes en 1980 con poutenoial de molienda
inferior a las 8.000 toneladus. El potencial medio de trituraoiln de las
f4bricas de la Argentina (con excepcién de Ledesma y Concepcién) pasarfa
de 34080 toneladas en 1972-73 & 4.620 toneladas en 1980, con la primera
extensién en un 50%, y a 5.775 toneladas en 1986, con la segunda extensién, de
un 25%. El cfleulo correspondiente miestra que, en la hip8tesis de una
produccibn de 2.700 toneladas en 1986, y de una duracién media .de la zafra
de 165 dfas, serfa necesario prever -en caso de una ampliacién'de la capacidad
de las f&bricas de menos de 8.000 toneladas, es decir de un 2570— la construccién

de dos nuevas unidades de £.000 toneladas.
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14.9 Positbilidad de cwarentar lo produccidn quncarer., doo g Argent ing

(91

mediante unag mejgor explotaci&n doe 1 gapactidad exvotontos i Loy

cflculos prescntados mfs arribe se ha admibido que el cocticiente de explotacién
de las capucidudes exiutontes, o coeficiente de utilizicibn, cervano ol 804, se
mantents durae las dos cbapus pré&simuw:s 1o de 1973250 5 1y de 19%0-30.
Tambi&n podrfy obtencrse wi camento de Lo reodueci &y aebualdy win necosidud de
inversiones, explotando mejor la mapacidad existente.  Una eoxplotacién al 0%,
que se podrfy logrur orpunivando me jor ol abosleciw enlo el Goria y el
mantenimicnto cn las (8bricas, permiticfy clevar o produceidn en

gf% 1.630.000 toneladas
(refiriéndos a la produceidn de l‘){'j) g e 2,100 .000 Lonetoadas

1.500.000 toneladas pasando o 1,500 .000 «

a 2.300.000 Loneludiws (1-uf'i1-i€ndu:su o o producci@n de 1980). BL sumento medio

. . 150 .0( 260 .00 .
de produccifn correspondicnte serfu de —-l-si)«q--‘--g-.-3‘13--9-)-) ¢ £20.000 toneladas,

I3

lo que equivale o 1. capacidud de producci®n de dos unidades de

8.000 toncladus), que coslarfan 90 millonces de 481 ureo.

Conviene senilir que las capacidades - xistent oo se vxplotardn tanto mejor
i 19) wse mecanizn la cosecha de cading (¢)  L.s rfucicas brabajau durante
zafras mds cortas (165 dfus por ejemploy, on lugur de [00), es decir con ung

ciapacidad de molienda mds elevadu pare i misme produccilin.









