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RESUMEN

El agua de bombeo forma parte del fluido mediante el cual él pescado es
bombeado desde la chata a la planta harinera, siendo transporfado por una
tuberia y recepcionado en unos equipos llamados desaguaddres para la
separacion. 'Debido al deterioro del pescado durante la captura,?transporte y
bombeo, este fluido contiene grandes cantidades de aceites, grasas iy solidos que
de ser vertida al mar sin previo ftratamiento, generaria problemas de
contaminacion marina, atentando contra el equilibrio ecolégico en general. La
recuperacion de soélidos y aceite a partir del tratamiento del agua d§ bombeo que
consta de las siguientes fases: Recuperaciéon Primaria Primera étapa (sélidos

mayores filtrados), Recuperacién Primaria Segunda Etapa (rchperacién de

espumas) y la Recuperacién Secundaria (recuperacion de sélidos).

|

En este informe se describié el proceso de recuperacion de: los sélidos y
aceite a partir del tratamiento del agua de bombeo, el cualv‘ permite una
recuperacion del 95% de los sblidos y grasas presentes que hasta hace pocos
afnos eran descargados directamente en el mar, y que hoy mediant:e este tipo de
tecnologias con equipos como el Trommel para la recuperacié%n de solidos
mayores, DAF y Trampa de Grasa que son recuperadores de espurﬁa y Celda de
flotacion con la Separadora Ambiental para la recuperacion ﬁe sélidos vy
evacuacion de efluentes por debajo de los LMP, ha permitido qde la empresa
TASA - Planta Samanco en los Gltimos cinco afios haya producido 1j309.13 TM de

aceite y 1963.4 TM de los sdlidos tratados. Esto significa el 1&5% y 5% de

ganancias de la produccién de harina y aceite de pescado respectivamente.



ABSTRACT

The water pump is part of the fluid through which the fish is pumped from
the flat to the flour plant, being transported by a pipe and fall into a rﬁachine called
dewatering for separation. Because of the deterioration of fish dqring capture,
transport and pumping, this fluid contains amounts of oil, grease anc';i solids to be
discharged into the sea without treatment, generating pollutién problems,
attempting on the ecological balance. The recovery of oil and solicés from water
treatment which consists of the following stages: First Primary Stage (filtered solids

. larger) Recovery Second Primary Stage (recovery foam) and Secondary Recovery

(recovery of solid)

In this research the recovery of solids and oil process from wéter treatment
pump was described, which allows recovery 6f 95% of the solid$ and grease
present until a few years ago were discharged directly into the séa, and today
through the technology like The Trommel to recover higher solids, DAF and
Grease Trap that are regenerative of foam and cell flotation with the Environmental
Separation of recover solids and effluent diéposal below LMP, it hés allowed the
company TASA - Samanco in the last five years produced 1309.135MT of oil and

1963.4 MT of treated solids.

This means the 15% and 5% of profits are from the productibn of fishmeal

and fish oil, respectively.



. INTRODUCCION

El Peri en las Glitimas décadas ha incrementado la aplicacion. de actividades
antropogénicas como la Industria, con el consiguiente deterioro ambiental, siendo el

i

vertimiento de los efluentes del sector pesquero la principal fuente de impacto sobre

las bahias donde se ubican las plantas.

Bajo este enfoque, TASA en el 2006 inicié un proyecto estratégi?co para innovar
los sistemas de tratamientos de efluentes pesqueros y que despuéé de 3 afos de
constantes investigaciones y pruebas en laboratorio, logré minimizar Ia‘ carga organica
en los efluentes del procesamiento; procediéndose a instalarse el prﬁimer sistema a
escala industrial en la planta de Samanco, Ancash. Luego de %comprobar los
beneficios, tomé cerca de dos afios replica el proyecto en las 13 pléntas restantes.
Siendo TASA la primera empresa en cumplir en forma anticipada corj la meta de los
LMP (Limites Maximos Permisibles) que rigen a partir del afio 2013 y ;:ademés, con los
mas exigentes que regirdn en el 2015, segun el Decreto Supremjo N° 010-2008

I

PRODUCE que aprueba los LMP. ' [

Mediante el transporte del pescado por las tuberias de desc:arga, utilizando
agua de mar para este fin y en esta accién es donde sufre el pesce;do un destrozo
debido al rozamiento con la tuberia de descarga, esto origina desprendimiento de
partes sélidas y sangré de la materia prima; analizando este flujo mixté que llega a los
desaguadores en donde el pescado es separado de la parte liquida, Ié) cual es filtrada
a través de una malla, en donde el liquido resultante es tratado en fases desde
recuperadores de aceite en forma de espuma y otros procesos ae coagulacion,

floculacién y separacién de particulas para la recuperacién de sélidos.,



Se ha estimado que la recuperacién representa un incremento del 4% de la
produccion total de harina de pescado y que una inversiéon que supera el millén de
dolares puede ser recuperada en aproximadamente tres afios de pesca, todo esto sin

i

considerar las ventas adicionales por el aceite de recuperacion.

De acuerdo a lo expuesto, los objetivos de este informe fueron: :

t

1. Describir el proceso y equipos que intervienen en el trétamiento del agua
de bombeo para la recuperacidn de aceites y sélidos. |

2. Evaluar el efecto de la recuperacion de solidos y aceite én el porcentaje
dé grasa en la harina de pescado. |

3. Evaluar el efecto del vientre roto y destrozado de Iaé materia prima
descargada, en el consumo de productos quimicos; (floculantes y
coagulantes) para la recuperacion de sélidos. |

4. Evaluar el analisis de la calidad de la harina Prime y Super Prime
aplicando diagrama de Pafeto y Causa — Efecto y la reiacién que tiene
con la Optimizacién del tratamiento del agua dé bombeo.é

5. Determinar el aporte en toneladas de aceite y sélidos reCuperados en el

tratamiento del agua de bombeo en los ultimos cinco aﬁofs



2.1

.  REVISION BIBLIOGRAFICA
importancia en el Proceso Productivo de la Recepciéon de Materia
Prima para la Recuperacion de Aceite y Solidos en el Agua de

Bombeo:

En una Planta pesquera su proceso productivo de‘pende en gran
medida del tipo de materia prima que recibe y de la fofma en que se
clasifique para su procesamiento adecuado, ademas del tiempo de captura

desde donde proviene.

Una eficiente eliminacidn del agua de bombeo, implica un proceso
de pesado en las tolvas balanzas, con mayor exactitud para el
correspondiente pago a las embarcaciones que venden el pescado, es

decir solo se pesa la materia prima seca sin agua.

La recuperacidn de aceite a partir del agua de bombéo, es producida

de acuerdo de la cantidad de grasa que tenga la materia prima, y esta

i
fluctia entre 4,5% y 6%, con lo cual la grasa que se puede recuperar del

agua de bombeo estara entre los valores del 0.2% al 0.5% dependiendo del

estado de rotura del pescado durante su transporte

2.1.1 Adecuada recepcion de materia prima pat:'a reducir su

destrozo.

Una adecuada recepcidon de materia prirha corresponde
desde el momento en que es bombeado de la efnbarcacién ala
planta para el comienzo de su procesamiento" adecuado, la
recepcién comienza desde que la embarcacion 'se apega a la

Chata, para que el manguerén sea introducido en las bodegas, y

3



[

dar comienzo con la succién del pescado, la cual se puede realizar
con una bomba centrifuga, de cavidad positiva, de pistones o de
vacio esto de acuerdo a la disposiciéon que se tenga dentro de las

instalaciones en Chata.

El pescado comienza a destrozarse desde él momento que
ingresa a la bomba, ya que debido al tipo de bomtéa seleccionada
esta dara las diferentes proporciones de destrozo, tales como en
una bomba centrifuga debido a la velocidad de Qiro ocasiona la
mayor cantidad en porcentaje de destrozo, un va|or§ aproximado de
35% lo cual es un valor muy alto, a comparacion de una bomba de
Cavidad Positiva la cual estd dando un destrozo de alrededor del
5%, y mejor aun con un bombeo de pescado por ;ﬁresién de vacio
este sistema es mas utilizadd en pescado para cohsumo humano
directo, debido a que el destrozo es minimo y el péscado flega en

excelentes condiciones, pero el bombeo debe ser lento.

Otro punto en el cual el pescado aumenta su destrozo, es -
debido al rozamiento de este contra las paredes de la tuberia de
descarga, asi como también el flujo turbulento que se origina al
momento de cambios bruscos en la tuberia de pescédo, tales como
codos, cuellos de ganso, soldaduras prominentés, etc. lo cual

origina un aumento de rozamiento.

Al momento de succionar el pescado desde ‘;Ia bodega de la

embarcacion, debido al vacio que acerca el pescado a la boca de

la bomba, se origina una presién negativa (vacio),ilo cual trata de

'
|
|



2.1.2

i
englobar el cuerpo del pescado, y cuando atraviesa por la bomba
pasa de presion negativa a una presion positiva la cual trata de
aplastar al pescado, esta diferencia de presiones cuanto maés

grande, el pescado estara mas propenso a destrozarse y por ende

se pierde muchos solidos en el agua de bombeo, que debera ser

tratada adecuadamente para poder realizar la mayor recuperacion
posible de estos sélidos, que en épocas anteriores se evacuaba al
mar sin saber la cantidad de dinero que se estaba perdiendo,

ademas de ensuciarlo. ’

Cuando el pescado lliega a la planta comienz:a el proceso de
eliminacion de agua de bombeo, y la materia prfima continua a
través de un desaguador estatico y/o rotativo en elfcual se genera
un choque del pescado contra las paredes, ademés de los saltos
de la materia prima desde un transportador a otro, l’y el mas critico
es desde la tolva de pesaje hasta las pozas de p%escado es aqui
donde sufre un aumento de destrozo y esto deberl’é ser aminorado
para evitar una acelerada descomposicién de la rr;ateria prima, lo

cual influye en la calidad final_ de harina de pescadof

Il
|

Eliminacién del agua durante el proceso de descarga.

1
[

E! proceso de descarga en planta, comienza desde la salida
del pescado ingresando al Desaguador Rotativo, elicual cuenta con
malla de acero inoxidable con agujeros chinos de %X'] realizando

el efecto de un colador y el agua de bombeo ?que puede ser

eliminada por este medio, se recolecta en una pozali y se envia con

'
1
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una bomba hasta los equipos Regainers, que son unos

Desaguadores

Rotativos pero con malla de acero inoxidabie con abertura
de 0.5 mm a todo lo largo del equipo, con lo cuial se consigue
recolectar la mayor cantidad de sélidos contenido§ en el agua de
bombeo, y estos sélidos son descargados a las po;ias de pescado
y el liquido de bombeo se descarga a la trampa dé grasa para la -

correspondiente recuperacion de aceite. !

Luego la materia prima es descargada al tfansportador de
malla, el cual continla filtrando el agua de bombeo mezclada con
sangre de pescado a través de una malia galvaniéada de cocada
de %" y también es conducida hasta la poza dje bombeo, los
~transportadores de malla conducen el pescado h;asta las pozas
recolectoras de materia prima, para su respectivoiprocesamiento,
pasando antes por las tolvas de pesaje, donde fmediante unas
celdas de pesaje se logra determinar el peso dé| pescado por
tolvadas de 1200 kg cada una, y esto gracias ail un sistema de
pesaje que esta. controlado por un programador, él cual gobierna
todo el proceso de pesaje, el peso censado median:te este sistema,
sera mayor si el pescado llega con mayor cantidad He aguay por lo
tanto el pago a las embarcaciones sera mayor. !

Este es un motivo por el cual se debe tratér de eliminar la
mayor cantidad de agua. A mayor cantidad de agQa en la materia

prima, se tienen diferentes desventajas en el procesamiento del

i



2.1.3

pescado, ya que los equipos que evaporan humedéd, tendran que

‘trabajar sobrecargados para eliminar este exceso de agua y por

ende la correspondiente elevac.ién del gasto en com{bustible por los
calderos. También se incrementa la separacion de ‘;agua mediante
los equipos separadores por gravedad, tales como iés separadoras
y las centrifugas que también tendran un mayor fftrabajo para Ia‘

correspondiente separacién de agua.

La eliminacion de agua durante el proceso d:e descarga por
lo tanto es fundamental tanto para reducir pagos por servicios de

venta de pescado como para evitar la sobrecarga de equipos

durante el procesamiento del mismo.

Selecciéon de la materia prima en las Pozas de

Almacenamiento.

Una correcta separacion de la materia prima en las
diferentes pozas de pescado es una practica corrcfacta para poder
determinar con ahte|acién la calidad de la harina a gﬁzroducir, es muy
importante la clasificacién de la misma por medio% del tiempo de
captura, ya que este tiempo nos indica el grado dej[cuan avanzada
esta la descomposicion del pescado, y nos indic%:aré por donde
debemos comenzar a procesar.

El tiempo de captura TDC, el cual determiné las horas que.
leva capturado el pescado, incluyendo el transpodé desde la zona

de captura, nos indica el grado de descomposicion del pescado en

las bodegas de las embarcaciones, este grado de descomposicion

[
i
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se mide a través de un analisis realizado por labora:torio de planta,
que es el TVN o el grado de volatilidad del thrégeno por la

descomposicién de la materia prima. f

De acuerdo a este analisis se puede deterr%inar el tipo de
calidad de harina que resultara de! proceso en plénta, siempre y
cuando no se tenga ninguna clase de inconvenientes en la
operacion de los equipos; es por esto que en las pozas de peécado
se suele dividir la materia en base al tiempo de cagptura, ya que a
mayor tiempo de captura la calidad de la harina reéultante sera de
un menor grado de calidad, por lo cual se suele proc?:esar primero la
materia prima con menor tiempo de captura, péra.f lograr la mejor

calidad de harina.

El tiempo maximo de permanencia de la m:ateria prima en

pozas es de 48 Horas. ;

De acuerdo al Compendio Biolégico Tecnolégico de las
principales especies Hidrobioldgicas Comérciale$ del Perl se

tienen los siguientes indicadores:

Tabla 1: Analisis Proximal de la Anchoveta (Engré?lulis ringens)

Humedad ~70.8
Grasa 82 !
_ Proteina 19.1
Sales minerales 1.2
Energia (Kcal/100gr.) 185

Fuente: Compendio Biolégico Tecnolégico 1996. IMARPE -iTP



Entre los parametros finales de la harina producida, se tiene
el siguiente cuadro, en donde se hace notar las diferentes clases
de harina de pescado que se obtienen, esto ~debido a las
diferencias en el Tiempo de Captura de la materia prima y los

diferentes procesos productivos.

Tabla 2: Composiciéon de Harina de Anchoveta Secada a Vapor ‘(Steam Dried)

Y Pardmetros

Prime Taiwan Thailand

Humedad (%max.) 10 10 10 10 10 10
Grasa (%max.) 10 10 10 10 12 12
Proteina (%min.) 68 > 67 > 67 > .67 66/65 <65
Ceniza (%max.) 14 15 R —
Sal y Arena (%max.) 4 4 5 5 5 5
TVN mg/100g <100 120 120 150 >150 > 150
HISTAMINA ppm <500 <1000 >1000 >1000 >1000 >1000

214

Fuente: http:/lwww.tasa.com.pe

Eficiente recuperacion de aceite del agua de bombeo previa

evacuacion al mar.

El agua de mar con la cual es transportédo el pescado
desde la chata, se denomina agua de bombeo y trae consigo
solidos en suspension, los cuales son originados por destrozo de la
materia con las paredes de la tuberia de fierro y estos son

recuperados a través de los Equipos Regainers y/o Trommels
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como se le conoce, los cuales tienen una malla de acero inoxidable
con abertura de 0.5 mm para la correcta recuperaciéon de sélidos de

pescado, los cuales son introducidos en las pozas de

almacenamiento.

El agua de bombeo separada de los sélidos es filtrada a la
trampa de grasa, para en una primera fase recuperar la espuma
generada en el tanque recuperador de grasa, este aceite es
introducido a un tanque receptor y enviado al tanque coagulador
para calentar la espuma de aceite e introducirlo al equipo Tricanter

para la separacion del aceite del agua transportada.

Figura 1: Equipo REGAINER con malla de acero inoxidabie
Fuente: http://www.fabtechsac.com/galeria.htmi

El equipo Regainer separa los sdlidos mayores a @0.5 mm,
que son transportados a la poza de pescado, del agua de bombeo,
cuyo flujo es conducido al tandue recuperador de aceite con el

sistema de flotacion de sdlidos, por la generacidbn de micro

10



burbujas. Los sélidos que no pueden ser atrapados por la malla del
Regainer seran flotados por las micro burbujas generadas
mediante dispositivos adecuados para este fin, es bor esto que a
mayor abertura de la malla del Regainer, seré;més dificil la
flotacién de sélidos y por lo tanto la recuperacion jde aceite sera

mas ineficiente.

Debido a la flotacién de sélidos que se geneﬁan en la celda,
se obtiene una especie de espuma la cual es.en\%/iada mediante
una bomba de cavidad positiva a un tanque recepto:r y de alli a un
Coagulador, el cual recibe una cantidad de anor para poder
coagular el producto e ingresarlo al equipo separador (Tricanter)

del cual se obtiene el aceite, y sera almacenado en tanques

adecuados para su venta posterior.

Esta recuperacién de sélidos convertidos en aceite, que es
extraida del agua de bombeo permite una clarificacién de la misma
antes de ser evacuada al mar, por lo tanto se logra disminuir la

accion de contaminacion para el medio ambiente.

2.2 Proceso de Obtencion de Harina y Aceite Crudo de Anchoveta

- (Engraulis ringens).

2.21

Descarga.

Para la produccién de Harina especial de alta calidad no es
suficiente  disponer de equipos con avanzada tecnologia, es

indispensable contar con una materia prima fresca y entera para

11



2.2.2

ello es necesario realizar una manipulacion cuidadosa del

pescado durante su descarga.

La descarga consiste en traslado del pescado desde las
embarcaciones a la planta en las mejores condiciones posibles, de
tal forma que en todo momento se evite el destrozo del pescado y

con ello se facilite el proceso autolitico y microbiano.

La anchoveta es trasladada desde las embarcaciones
pesqueras a la planta por medio de una bomba écoplada a una
tuberia submarina. El equipo de bombeo hidréulic:(:) se encuentra
instalado en un elemento flotante IlamadQ CHATA, el cual se halla

a una distancia de 900 m. de la orilla de la playa. (Lépez, C 2012).

Recepcién y Pesaje.

El proceso productivo se inicia una vez quje la Planta ha
recibido la Materia Prima (pescado). En la Planta, ei Laboratorio de
Control de Calidad se encarga de realizar un prim?er analisis a la
materia prima, - para deternﬁinar la condicién; de ésta, y

posteriormente verifica la calidad y parametros operacionales del

i
)

proceso, hasta la obtencidn de la harina. ;

i
|

La mezcla agua-pescado llega a la planta a través de la
tuberia y es recepcionado, en tres equiposidesaguadores:
desaguador rotativo, transportador de m'allas y desaguador

vibratorio.

12 :



2.2.3

Una vez que la materia prima pasa por los. desaguadores
llega a la tolva de pesaje, el resultado obtenido permitira
posteriormente conocer la eficiencia del proceso, y luego es

descargada a la poza de almacenamiento de pescado. (Lépez C,

2012).

[
|

Figura 2: Desaguador Rotativo'

Fuente: http://www.fabtechsac.com/galeria.html

Almacenamiento de la Materia Prima.

Una vez pesada la materia prima (anchoveta), es
descargada y almacenada en pozas de boncreto, que
generaimente tienen el piso inclinado para Har un mejor
escurrimiento del agua residual. En esta etapa, sé cumple con la
recoleccidn de la sanguaza proveniente del drenajei de las pozas y

el bombeo para su tratamiento posterior.

El pescado almacenado en las pozas debe ser transportado
en forma continua hacia los cocedores. La anchoveta extraida de

las pozas por medio de un transportador helicoidal, es llevada

13



hacia una tolva de almacenamiento de ingreso a los

COCINADORES por medio del transportador de paletas o pallets.

Figura 3: Poza de Almacenamiento

Fuente: Tecnologica de Alimentos S.A

2.2.4 Cocinado.

La materia prima es transportada hacia la tolva del
cocinador, la cual tiene la finalidad de asegurar una alimentacion
constante a los cocedores. En esta operacion la materia prima es
sometida al aporte indirecto del vapor saturado génerado en el
caldero. En esta etapa del proceso se produce la coagulaciéon de
las proteinas, el rompimiento de las células adiposas que se
eliminan como agua y aceite y se detiene la actividad microbiana y
enzimatica responsable de la degradacién. Con el objeto de que el
cocinado sea 6ptimo, el rango de temperatura minima que se debe
alcanzar esta entre 90-95°C y el tiempo de coccién entre 15 a 20

minutos.

14



Esta operacidn unitaria es sumamente critica y se debe
tener cuidado para poder adaptarlo a la consistencia del pescado.
Si la coccion del pescado es incompleta, no puede extruirse
satisfactoriamente la mezcla de agua y aceite; si la coccion es
excesiva la textura del producto es demasiada blanda y pulposa
para permitir la facil salida del liquido exprimido a través de las

fibras de los tejidos durante el prensado. (Rojas |, 2005)

Figura 4: Cocinador

Fuente: http://www.fabtechsac.com/galeria.htmi

2.2.5 Drenado o Pre-Strainer.

El objetivo del Pre-Streiner es drenar o desaguar la fraccién
liqguida de la materia prima cocida, permitiendo asi la separacion
de la parte sélida. Esta operacion permite que las prensas reciban

dicha materia con menor cantidad de liquido.

15



2.2.6

La fraccion liquida se mezcla con el caldo o licor de prensa y

la fraccion solida es transportada hacia las prensas. |

Prensado. ' !

Esta operacién permite separar la materia desaguada en dos
fases, una fase sdlida denominada torta o cake de prensa para
elaborar harina y otra denominada caldo o licor de prensa que

constituye a la fase liquida para el aceite.

Esta etapa corresponde a un pfensado rﬁecénico de la
materia prima proveniente del cocinador. La materia cocida es
fuertemente comprimida por los tornillos, escurriendo un Licor de
prensa a traves de las rejillas, y una rﬁaéa mas sélida o Torta de
prensa por el extremo (www.agustfner.com/Medio-

Ambiente/Politica-ambiental)

Las prensas son equipos que disponen de una caja en cuya
cavidad se instalan dos tornillos giratorios con un paso de helicoide
decreciente gradualmente. La pared de la caja tiene perforaciones

a través de la cual fluye el licor exprimido.

Este equipo funciona a una velocidad y temperatura
adecuada segln el tipo, condicién de la materia prima y la

optimizacién en la etapa de coccién.

P

El licor de prensa se une con el licor del Pre Streiner y es
enviado a las separadoras de sélidos; y la torta de prensa a los

secadores, la cual llega con una humedad entre 45 - 50% en peso,

1
'
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2.2.7

que asegura obtener una harina dentro del limite aceptable en

contenido graso (www.hayduk.com.pe/harina_proce.htm).

Figura 5: Prensas

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A.

Recuperacion de Sélidos (Separadoras)

En esta etapa del proceso el licor de preﬁsa y del Pre-
Strainer se hacen pasar a través de méquirjas centrifugas
horizontales denominadas “separadoras de sélidoé” con el objeto
de separar este licor por el principio de centrifugacién en dos
fases, una fase compuesta por sdlidos insolubles y minimo de
agua, aceites, y solubles, conocidos como “séliaos o torta de
separadora”; la Qtra fase liviana que corresponde al “licor de

separadoras’.

El producto recuperado, denominado torta. de separadora

contiene sdlidos, aceite y agua, siendo la humedad promedio de

17



2.2.8

este producto de 62%, la torta de separadoras es alimentado junto

con la torta de prensa al secador.

El otro producto obtenido se denomina licor de separadoras,
cuyo contenido es similar al licor de prensa pero con menor

porcentaje de sdlidos. Este licor es alimentado a las centrifugas,

para la obtencién de aceite posteriormente (Parodi, 201 0)

Obtencidén de Aceite / Centrifugacion.

El licor de separadora es precalentado a una'temperatura de
95°C facilitando de esta manera la separaciéon de los componentes
liquidos (fase acuosa y aceite) para ingresar a ias centrifugas.
Estas consisten en una maquina centrifuga viertical (es un
dispositivo que aumenta la fuerza gravitacional efeé:tiva, causando
la éeparacién de los liquidos o de un liquido y un sélido cuando
estos son de densidades diferentes) cuya funciéﬁ es separar del
licor el aceite con muy poca humedad, dejando unl égua con baja
grasa y solidos designada, Agua de Cola que se ehvia a la Planta

Evaporadora (Cerper, 20012).

Esta operacion de centrifugacion utiliza la fuerza centrifuga

para separar los diversos componentes que tiene el licor de prensa

. como son el aceite, sélidos solubles e insolubles y agua, en razdn a

su diferencia de densidades (Parodi, 2010).

El aceite que sale de centrifugas es bombeadﬂo a los tanques
de decantacion y posteriormente a los tanques de almacenamiento

de aceite crudo de pescado, desde donde se hacjea el despacho.

18



2.2.9

Aqui se controla la acidez, humedad, sélidos y stock del aceite

producido.

Figura 6: Centrifugas

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A.

Tratamiento de Agua de Cola.

Cuando las separadoras centrifugas han removido la mayor
parte del aceite y sdlidos suspendidos del licor de pﬁensa, llegamos
al Agua de Cola. Para todos los fines practicos und puede estimar
la cantidad de Agua de Cola es el 65% de la Emateria prima.
Ademas de agua, el Agua de Cola contiene los siguientes

elementos:

= Proteina disuelta (100 % digeribie)
= Minerales
= Vitaminas

=  Grasa

19



El Agua de Cola proveniente de las separadoras, debido a
su contenido de solidos es enviada por bombas a la Planta
Evaporadora o Planta de Agua de Cola, en la cual; se recupera el
sélido del producto, mediante la evaporacién y eliminacién del agua
contenida. El licor obtenido en este proceso se conoce como
concentrado o soluble de pescado, porque es una éolucién con un

alto contenido de sélidos solubles. (15)

Calidad de Producto. El uso de‘ la iEtecnorogia de
evaporacién en pelicula descendente (Falling Film) tiene grandes
ventajas desde el punto de vista de la calidad y de la economia del
proceso debido a que utilizan vahos de desecho como fuente de
energia. Sin embargo, una de las consecuencias de la ihtroduccién
de esta tecnologia, es que la capacidad de secédo ha debido
incfementarse, puesto que los evaporadores puefden concentrar

hasta un 35%-45% desdlidos totales. (15)

Ademas, al utilizar un Evaporador :tipo Pelicula
Descendente, se obtienen harinas de mejor calfdad dado que
siempre se puede agregar concentrado fresco, y presencia de
concentrado afiejo serd minima. El dafio térmico de las proteinas
es menor, lo que se refleja en un color mas claro, c;ebido al menor

tiempo de concentracién, y menores temperaturas de operacion

(Becerra, 2011).
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2.2.10 Secado.

El objetivo es deshidratar la torta de prensa, torta de
separadora y el concentrado de Agua de Ciola, unidos y
homogenizados previamente; sin afectar la calidad ciel producto. La
principal razén es reducir la humedad del materiél a niveles de
agua en donde no sea posible el crecimiento mivcrobian‘o ni se
produzcan reaccionés quimicas que puedan deterio%rar el producto.
En la practica, esto significa secar hasta un contenido de humedad
no mayor al 10%. Por el contrario no debe bajar del 6%, vya que
significaria que se ha recalentado, y su calidad nutritiva y proteica

ha sido alterada (Parodi, 2010)

'En la elaboraciéon de harinas especiales se emplean los
secadores de vapor indirecto en el cual durante}el proceso de
secado, los vapores de agua son arrastrados por un aspirador de
gases (exhaustor) para ser aprovechados pdr la Planté
Evaporadora. Las etapas de secado en la producci;’m de harina de

pescado Steam Dried son las siguientes:

a. Primera Etapa: Pre-Seéado u Homogenizacion.

En esta primera etapa se procesa ?a torta integral
mediante secadores a vapor indirecto (T‘rotadisk) hasta
aproximadamente el 45% de humedad.

Este secador es utilizado para cumﬁlir funciones de
secado y homogenizacién de la torta integrél en el proceso

de elaboracidon. harina de pescado. El secador esta
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b.

constituido por un cilindro de doble pared én cuyo interior
va ubicado un rotor formado por discos de doble pared con
paletas en sus extremos. Las aletas y el? cilindro tienen
stayers lo que mejora su resistencia a la présién. E! cilindro
y el rotor son calefaccionados con vapor (Pairodi C, 2010).
El agua evaporada es extraida del ;ecador con un
ventilador centrifugo  (exhaustor) hacia la planta

evaporadora para su posterior utilizacion.

Figura 7: Secadores Rotadisk

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A.

Segunda Etapa: Secado a Rotatubos.

En esta etapa de secado se utiliza “Secador a Vapor
Rotatubos”, seca tortas de alto contenido éie humedad en
forma indirecta, al poner en contacto mediénte rotacién, el
material a secar con el exterior de tubos iCalefaccionados

con vapor (Metaltrgica ERGISA, 2007).
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El Secador Rotatubos es un equipé)é de secado,
especialmente disefiado para el deshidratacio de la mezcla
de torta de prensa y soluble concentrado eﬁ la fabricacién
de harina y aceite de pescado. El equipo :c;onsiste de un
cilindro de doble pared, en cuyo inte:rior se ubica
longitudinalmente haces de tubos que giran‘iconjuntamente
con el cuerpo. Tanto los tubos como el cuefpo del secador
son alimentados con vapor proveniente de caldera
(http://www.esmita|.cllsecador-tipo-rotatubosj.htm)

Los vahos producidos en esta etapa de secado son
evacuados fuera del equipo sin la necesiélad de aire de
arrastre y el producto seco es descargado ﬁor el centro de
la parte posterior a una caja de descarga seilada, de donde

se puede retirar con un tornillo o correa transportadora.

(Metaltrgica ERGISA, 2007).

Figura 8: Secadores Rotatubos

Fuente: Tecnolégica de AIimentos?S.A.
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Tercera Etapa: Secado por Aire Caliente (SAC).

En esta etapa de secado se utiliéa el Secador
Rotatorio por Aire Caliente. El equipo donsiste en un
cilindro rotatorio que distribuye la harina en forma de
cortina en su interior y que mediante la circulacion de aire
con bajo contenido de humedad permite el secado de esta.

Para secar el aire, el equipo utiliza un intercambiador
de calor constituido por paneles de tubos ‘aleteados y un
ventilador para hacer circular el aire por elf exterior de los
tubos del intercambiador, aire que luego es ingresado al
cilindro rotatorio a través de un ducto conectado a la caja
donde se alimenta el scrap a secar.
(http://www.esmital.cl/secador-de-aire-calier{te.html).

Los vahos y el aire son extraidos pdr un extractor y
los finos de harina son recuperados en un ciclén en donde
por efecto de la fuerza centrifuga y de ia gravedad se

separan las particulas finas.

Figura 9: Secador de Aire Caliente

Fuente: Tecnologica de A|imento§ SA.
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Aspiracién de los Gases. El vapor de agua junto con los
gases de combustiéon y las particulas séjlidas finas son
arrastrados por el aspirador de gases y tran‘sportados alos
ciclones en donde por efecto de la fuerza centrifuga y de la
gravedad se separan las particulas finas dé los del vapor,
arrojandolos al exterior. '
(http:/lwww.peruprom.com//industria/la-anchbveta.»html.
Boletin en La Industria. Lima — Peru).

2.2.11 Molienda.

El objetivo de la molienda, es la reduccién del tamario de los
sélidos hasta que se satisfagan las condiciones y especificaciones

dadas por los compradores.

La molienda del scrap es de capital importancia, porque una
buena apariencia granular incidira favorablemente én la aceptacion
del producto en el mercado, ya que una harina molida
apropiadamente tiene un aspecto atractivo y se mezcla féci|mente
en las proporciones de alimentos que requieren cémbinaciones y

mezclas adecuadas.

(cdam.minam.gob.pe/multimedia/contaminacion_industrial/PDF %20

files/Original_CD_PDF/alimento/pescado.pdf).

Para la realizacién de esta molienda se utiliza un molino de
martillos que muelen el scrap obteniéndose granos finos de harina

y pasan a través de un tamiz o malla.
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2.2.12

Transporte Neumatico. Después del secado el scrap salé
con la humedad deseada, pero a una temperatura no conveniente
para ser envasada inmediatamente. Por ello es que se le disminuye
la temperatura antes de ser envasada. (www.agustiéner.com/Medio-

Ambiente/Politica-ambiental)

La harina de pescado obtenida después del proceso de
molienda es transportada por. medio de ventiladores centrifugos a
un ducto neumético donde se enfria hasta alcanzar las

temperaturas de almacenaje recomendadas.

El producto final, después de pasar por el ducto, es
colectado en ciclones y transportado hacia el quipb mezclador dé

antioxidante (Castillo, F 2009).
Dosificacion de Antioxidante.

Por lo general, la harina de pescado sufre la oxidac_ién de
sus grasas, por ser un producto higroscépicoi (absorcién de
humedad) y absorbe oxigeno. Para evitarlo, él producto es
envasado frio y - se  estabiliza con " antioxidantes.

(www.agustiner.com/Medio-Ambiente/Politica—ambiéntal)

i

'

Los antioxidantes son compuestos quimicoszque retardan la
autoxidacién, la cual supone que una molécuila de oxigeno
reacciona con una molécula de lipido en un enldce no saturado
para formar un perdxido, después que una o dos:} moléculas han
sido activadas por medio de la absorcion de Qna fraccion de

energia. El peréxido formado tiene la facultad de: activar nuevas
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moléculas formando nuevos peréxidos, y de eéta manera se
establece una reaccién en cadena al menos qué se disipe la
energia en una reaccion alternativa. Si no se detiéne la reaccion,
que es exotérmica, el producto se combustiona, bfajan los pesos
moleculares y adicionalmente se produce mal olor y sabor rancio.
(www.cdam.minam.gob.pe/muItimedia/contaminacioh_industrial/PD

F%20files/Original_CD_PDF/alimento/pescado.pdf). :

La cantidad de antioxidantes necesaria bara evitar un
calentamiento excesivo depenvderé del grado de rea;:cién que tenga
el aceite, y éste varia segin I_as especies de pescado que se
utilizan. Para la incorporacién de antioxidantes e>%<isten controles
automaticos, junto con sefiales de alarma y otros aparatos para
prevenir al personal de la fabrica en el caso de que falle algo, con
objeto de evitar que se "ensaque" la harina qué no haya sido

adecuadamente tratada (Lopez C, 2012).

La harina proveniente del molino es enfriadé y transportado
hacia la zona de ensaque en donde se ubica la toflva mezcladora
de antioxidante, luego por medio de un dosificadofr se adiciona el
compuesto quimico a una concentracion que generefxlmente alcanza
las 600 ppm y posteriormente es transportada par:a su envasado.
Asimismo, a la salida de la tolva mezcladora de fantioxidante se

ubica un iman permanente.
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2.2.14

El antioxidante utilizado para inhibir la oxidacién de la parte
grasa tiene como elemento activo la etoxiquina marca Monsanto.

(Castillo, F 2009).

Ensacado.

La harina de pescado tratadov con antioxidante es
recepcionado a una temperatura de 35-40 °C para éer transportada
por medio de un transportador helicoidal hacia la balanza
electronica régulada a 50 kg la cual es colocada enliun saco blanco
laminado de polipropileno y cerrado con méquing de coser de

cabezal fijo 0 de mano segun sea el caso.

El pesaje es realizado automaticamente y se encuentra en
una zona cerrada para evitar la contaminacién, cada saco contiene

50 Kg con una diferencia de +/- 0.2 Kg por saco. (Céstillo, F. 2009)

En esta etapa es muy importahte la pérticipacién del
Laboratorio de Control de Calidad, ya que extrae las muestras
necesarias para efectuar los correspondientes analisis de proteina,
grasa, humedad, TVN y otros que permiten caractefrizar y clasificar
la harina de acuerdo a |las calidadés definidas.

(www.agustiner. com/Medio-Ambiente/Politica—ambiéntaI).

Almacenamiento.

1

La harina envasada sale de la zona de ensa:que, por medio

de una faja transportadora inclinada hacia los camiones, estos son
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arrumados en la plataforma de los camiones y trasladada hacia la

balanza para su control de peso.

Finalmente, la harina pesada es almacenada en las pampas
de almacenamiento, formando lotes de 1000 sacos denominados
‘rumas’, la cual estan ubicadas en zona pavimentada, ventilado,
limpio, desinfectado y restringido, cubiertos las rumas con protector

para el sol y aves.

Cada ruma es identificada de acuerdo a su calidad, fecha de
produccién, cantidad de sacos y numero de ruma. Las rumas estan
cubiertas por mantas de polipropileno laminado para protegerlas
del medio ambiente y en la parte inferior llevan una manta de

polietileno.

Es conveniente que el campo de almacenamiento sea
enlosado, de no ser asi hay que hacer un tratamiento al suelo a
base de cal y sobre ella se colocar esteras

(www.agustiner.com/Medio-Ambiente/Politica-ambiental).

Figura 10: Almacenamiento de la Harina
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2.3

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos SA
Proceso de Recuperacion de Aceites y Sélidos en el Tratamiento del

Agua de Bombeo.

Actualmente en el Per( existen diferentes métodos para una
recuperacion de aceite a partir del agua de bombeo, que.se utiliza para

transportar el pescado desde la chata.

La recuperacic’)n de los sélidos y las grasas que estén presentes en
el agua de bombeo debido al destrozo del pescado, actualmente se tratan
de recuperar para evitar una contaminacion en el mar al momento de su
eliminacién, pero también esto incrementa el ingreso econémico por parte

de la empresa pesquera.

Entre los diversos equipos para recuperacién de aceite y solidos

cabe mencionar:
2.3.1  Tanque Coldex con Insuflacién de Aire.

Consistente en un tangue metalico, de base cilindrica el cual
tiene en la parte superior una canaleta para la recuperacién de la
espuma de aceite a partir del agua de bombeo, la cual es

introducida al tanque por la parte central. |

La construccion de estos tanques en felacién a los
volimenes de agua de mar que se manejan én la industria
pesquera, resultan de una capacidad pequefia y no se puede
recuperar eficientemente la eépuma de aceite y se tiene que

evacuar al mar el excedente, el tanque Coldex tiene un ingreso de
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aire por medio de cuatro boquillas equidistantes‘. alrededor del
mismo, ubicadas en la parte inferior del mismo, estas deben estar

operando entre 5 a 6 Bar de presion.

El aire ingresado debera formar burbujas p'e“queﬁas de aire
las cuales atraparan las gfasas disueltas y por diferencia de
- presiones, estas grasas se elevaran a la superficie las cuales
formaran una espuma conteniendo dichas grasés, este fluido
debera tener un régimen laminar para dar el tiempo necesario a
que las burbujas se logren elevar a ia superficie y explosionar para
exponer la grasa y recuperaria a través de la Canaieta, la espuma
obtenida sera tratada para la separacién del agua y asi obtener el

i

aceite de recuperacién del agua de bombeo. '

Debido al disefio inadecuado de las boquillias, el aire que
ingresa forma burbujas muy grandes con lo cual érea demasiada
turbulencia y esto hace que las mismas chdquen entre si
destruyéndose antes de salir a la superficie, pc;r lo cual este
sistema no ha resultado muy eficiente y las grasés se vuelven a

introducir en el flujo de agua perdiéndose por el tubo de evacuacién

al mar.

027273
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2.3.2

—— Cuemo Cortar
Burbujas que ! alrededor del fanque
implosionanal | f Coldex

subirala R

superficie

) e - Evacuacidn
. : L6 SRR ‘ Espuma
Ingreso de Agua O O AT D :
: - ( T O
de mar . : :

Flujo de Aire

5.6 bar.
Agua de Mar
Con tmenor
grasa

Figura 11: Tanque Coldex con insuflacién de aire
Fuente: http://www.fabtechsac.com/galeria.htm!
Celda Flotaciéon con Generacion de Micro Burbujas por

Microairs.

La Flotacién de sélidos en suspensién es lograda por tres
métodos de adherencia de las particulas residualeé o de desecho
con el gas. Los tres métodos de adherencia de las burbujas a
sblidos son muy fragiles y la turbulencia en los equipos de flotacion
debe ser mantenida a un minimo para prevenir deterioro en la

eficiencia de operacién, ver figura 12.

METODOS DE ADHERENCIA DE LAS BURBUJAS DE AIRE

Adhesién de particulas de aire
Precipitacion de burbujas en particulas en suspension o colisidon de

burbujas ascendentes con particulas en suspension
f6culos.

-/




Atrapamiento de bhurbujas de aire dentro de Ias estructuras
conforme estas se van formando.

El ascenso de las burbujas de aire provoca que se atrapen y se
adhieran a las irregularidades de los sdlidos en suspension.

Adhesion de burbujas a estructuras coaguladas.
Conforme las burbujas de aire se elevan se adhieren a las estructuras
coaguladas, disminuyendo la gravedad especifica de la estructura,
levantando el conglomerado hacia la superficie.

, ~

Figura 12: Flotacion de soélidos en suspenlwsién
(Fuenfe: AlvaR, 2009)

La celda de flotacién consiste de un tanqLe metalico de
forma rectangular, por el cual atraviesa el flujo de agua de bombeo,
en este tanque se trata de conseguir que el flujo obtenga un
régimen laminar para tratar de conseguir un lecho icalmado, con el
fin de conseguir que las micro bufbujas se adhierian a los sdlidos

llevando consigo a la superficie las grasas portantes en el agua de

bombeo.
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Las micro burbujas son generados por un impulsor que gir_a
a unos 1800 rpm, sumergido a una determinada altura dentro de
una carcasa de la cual se generan unas pequefiisimas burbujas de
un diametro aproximado de 10 a 100 micras,; las cuales al
encontrar un flujo calmado podran ascender y explosionar justo en
la superficie del liquido, con esto aseguramos que la mayor
cantidad de grasas sean flotadas en el tanque para su proceso de

recuperacion.

La espuma generada en la superficie es arrastrada por un
transportador de paletas, el cual arrastra la espuma a ras de la
superficie del liquido hasta una canaleta récolectora, que
desemboca en un tanque receptor de espuma y mediante una
bomba de cavidad positiva es llevada hasté la zona de
recuperacién de aceite, es decir hasta una Tricanfcer o también a

una separadora 'y centrifuga para la separacion del aceite PAMA.
El equipo Microair consiste de lo siguiente:

= Tubo Soporte, el cual contiene el eje de transmision entre el
impulsor y el motor. i

. Motor eléctrico, diseflado para trabajar en forma‘; vertical, el cual
es acoplado al tubo soporte mediante una campana dentro de la

cual estd el acoplamiento Guardex para la transmisién de

potencia.
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= [mpulsor, con un disefio especial que al girar y junto con el agua
genera micro burbujas, las cuales atrapan las grasas y las

elevan a la superficie del liquido.

En la parte inferior del tanque se suele asentar los sélidos
mas pesados, tales como escamas, espinas que son los que
pueden pasar a través del Regainer o Trommel, equipo que separa
los sélidos del agua de bombeo y estos van a parar a las pozas de
pescado. Estos sélidos son bombeados del fondo del tanque a
través de una bomba de cavidad positiVa hasta el ingreso a los
Regainers para que al mezclarse con los sélidos mayores estos
pasaran a las pozas de pescado, evitandose asi el eliminarlos junto
con el agua de bombeo al mar, una breve descripéién geométrica
de este equipo se puede observar en el Fig. 1.11., aqui se muestra
esquematicamente los componentes de todo el sistema, se
muestra un solo generador de micro burbujas pero en realidad se
usan 04, 06, 08 o inclusive mayor numero de unidades
debidamente distribuidas, se puede observar Ié cantidad de
espuma que se logra al sumergir el Microair en el lecho de agua de
bombeo, lo cual no es nada mas que las grasas recuperadas para

evitar eliminarlas al mar. (Alva, 2009)
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Figura 13: Equipo Microair generando espuma a partir del agua de
bombeo

Fuente: http://www.fabtechsac.com/galeria.htmi
Sistema de Neutralizacion de pH de Efluentes Generados en los

Procesos de Limpieza.

Ante las regulaciones y fiscalizaciones de los vertimientos de los
efluentes en las industrias procesadoras y manufactureras las cuales
indican cumplir con los VLP (Valores Limites Permisibles), dentro de ellos
se indica los valores de pH que deben de tener los efluentes descargados
de las unidades operativas o0 empresas la cual indica que deben estar

dentro de los valores 6.5 a 8.5 pH.

El Sistema de Neutralizacion de pH (SNPH) desarrollado para la
neutralizacion de los efluentes generados en los proceso de lavado con
soda caustica y acido (como sulfénico, nitrico, etc.) estan disefiadas a la
medida del proyecto o cliente, con la finalidad de que estos sean
eliminados dentro de los parametros de pH que indica la reglamentacién

del Estado vigente.
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2.5

EI_ efluente residual es bombeado entonces a un flujo controlado y
constante hacia el sistema de neutralizacidén que consiste en un tanque de
neutralizacion disefiado para tener un tiempo de residencia hidraulico parav'
que el control del pH pueda conseguirse efectivamente.: Un tiempo de
residencia de este tanque que es demasiado grande dificultara o incluso
hara imposible un control del pH adecuado. A la salida de este tanque de
neutralizacidén se tiene un analizador de pH cuya sefal es procesada por el
PLC de la planta para entonces ordenar la dosificacién controlada yé sea
acido o sosa caustica en forma automatica, para conseguir la neutralizacién

de los efluentes a través del sistema.

Protocolo para el Monitoreo de Efluentes y Cuerpo Hidrico Receptor.

2.5.1 Alcance y Aplicacién del Protocolo.

E! Protocolo de Monitoreo de Efluentes, _es de caracter
obligatorio y debe sr tomado en cuenta, por todos Iovs administrados
del Sector Pesqueria del Ministerio de la-Produccién, que generen
efluentes y vertimientos a cuerpos hidricos, asi como por los
Laboratorios y Consultoras Registradas en la Direccion General de

Politicas y Desarrollo Pesquero (DGP).

Serd de alcance a los efluentes generados por los
establecimientos industriales pesqueros de consumo humano y
marino — costero, donde se vierten y se aplicara en los monitoreos
a realizar para evaluar el cumplimiento de los Lfmites Maximos
Permisibles (LMP) para la Industria de Harina y Aceite de Pescado

aprobado mediante Decreto Supremo N° 010-2008-PRODUCE vy
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para el LMP que se establezca para la actividéd de consumo

humano directo. (RM293 - 2013)

2.5.2 Seleccion de los Parametros.

La seleccién de los parametros dependera de los objetivos
del Programa de monitoreo de efluentes y cuerpo hidrico receptor.
En general, para las actividades pesqueras'se ‘consideran los
parémetros que se indican en la Tabla N° 3. Otros parametros

pueden ser requeridos en el futuro, segun lo disponga la Autoridad

Competente.

Tabla N° 3: Parametros a ser monitoreados en el cuerpo hidrico receptor y efluentes

de la Industria Pesquera de Consumo Humano Directo e Indirecto.

En el cuerpo hidrico receptor en
media agua y fondo

En los efluentes de la planta

AGUA

* Temperatura

*Oxigeno Disuelto

'ka

*Coliformes totales y de origen
fecal

*Sulfuros

*Demanda Bioquimica de
Oxigeno (DBOs)

*Demanda Quimica de Oxigeno
(DQO)

*Aceites y Grasas

*Sélidos Suspendidos Totales
*Fosfatos

*Nitratos

SEDIMENTO

*Granulometria

*Materia organica
*Macrobentos de fondo blanco
*Sulfuro

* Caudal

*Temperatura

*pH

*Coliformes totales y de origen
fecal

*Demanda Bioguimica de Oxigeno
(DBOs)

*Aceites y Grasas

*Solidos Suspendidos Totales
*Demanda Quimica de Oxigeno
(DQO)

*Sélidos Sedimentables

Fuente: RM293 — 2013 Protocolo para el Monitoreo de Efluente y Cuerpo Hidrico

Receptor

38




2.5.3 Frecuencia de Monitoreo de los Parametros de Efluentes y

Cuerpo Hidrico Receptor.

La frecuencia de monitoreo de los parametros de efluentes
(agua de bombeo y efluentes de limpieza) y cuerpo hidrico receptor
se presenta en la Tabla N° 4. El nimero de muestreos en época de
produccién estard en funcién de la descarga de materia prima
(tanto en efluentes y cuerpo hidrico receptor) y una en cada

temporada de veda del cuerpo hidrico receptor.

Tabla N°4: Frecuencia de muestreo de parametros de efluentes'y del Cuerpo

hidrico receptor de la Industria pesquera de consumo humano indirecto.

. . Caracterizacion Monitoreo Produce

Medio | Matriz ambiental | VEDA | PESCA | DGEPCHI
mensual
Caja de = con "
registro Efluentes 1 al aifo descarga |
: : de m.p.

Cuerpo Agua 1 al aio 21a;:dnao Mensual |- -
receptor | Sedimento 1 al afio afio 1 cada afo . *

Fuente: RM293 — 2013 Protoco|o para el Monitoreo de Efluente y;Cuerpo Hidrico

Receptor

*PRODUCE-DGCEPCHI podra realizar muestreos ad‘icionales cuando lo

considere pertinente.

*Los EIP de CHI que no operen en época de produccién deberan presentar a
DGEPCHI en forma individual a integrada sus reporteé de monitoreo del Cuerpo
hidrico receptor.

*m.p = materia prima
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3.1

3.2

. DESARROLLO DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL

Antecedentes de la Empresa.

TECNOLOGICA DE ALIMENTOS S.A., es una empresa Pesquera
peruana, conocida como TASA, y la que asimismo pertenece al Grupo

Breca. Inicié sus operaciones en el mes de Agosto del 2002.

La empresa inicid su trabajo con 5 plantas de procesamiento:
Malabrigo (La Libertad), Samanco (Ancash), Supe (Lima), Callao (Callao) y

Pisco (Ica); y con una flota propia para la pesca, integrada por 19

embarcaciones.

El grupo BRECA, a.través de TECNOLOGICA DE ALIMENTOS,
concreté la compra de la primeré pesquera del pais, grupo SIPESA, de
Isaac Galsky en abril del 2006. Asi, TASA asume las operaciones de las 8
plantas harineras de SIPESA (Paita, Chicama, Chimbote, Vegueta, Pisco,
Atico, Matarani y Mollendo), asi corﬁo el contrato def arrendamiento
operativo que se mantenia con pesca- Per(, Callao Sury sU flota pesquera,

formada por 51 embarcaciones de cerco.

Hoy en dia es considerada como una de las principales compafiias
en el sector pesquero peruano y la primera empresa productora de Harina

y Aceite de Pescado a nivel mundial. (www.tasa.com.pe)

Referencias de la Empresa.

TECNOLOGICA DE ALIMENTOS S.A. es una empresa lider del
sector pesquero dedicada a la  extraccion, trahsformacién y

comercializacion de recursos hidrobiolégicos para consumo. humano directo
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e indirecto. Asimismo, presta servicios de astillero orientados a la
construccion, modificacién, mantenimiento y reparacién de embarcaciones

y artefactos navales.

Cuenta con 13 plantas de harina secada a vapor y aceite de
pescado que estan ubicadas estratégicamente a lo largo del litoral peruano,
12 de las cuales procesan harina STEAM DRIED, y 1 procesa ambos tipos
de harina (FAQ y STEAM DRIED), todas las plantas suman}una capacidad
de procesamiento de 1753 TM por hora de materia prima, sighificando el

21.6% de la capacidad total de proceso a nivel nacional.

Cuenta también con una planta de congelados ubicada en el Callao,
cerca de 3500 colaboradores y con una flota propia compuesta por 88
embarcaciones pesqueras, dotadas con equipos electrénicos de Ulltima
generacion, con una capacidad de bodega de 22000 TM, 1:4 de los cuales
cuentan con sistemas de refrigeracion (RSW) para consumb humano, cuya
capacidad de bodega es 20936 m3; y sus sistemas de conservacion
pérmiten garantizar un abastecimiento dptimo para el procesamiento de los

productos finales.
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Tabla 5: Plantas de la Empresa TASA a Nivel Nacional

2 :_f:P,l

Paita
Parachique
Malabrigo
Chimbote
Samanco
Supe
Callao 225
Pisco Norte 100
Pisco Sur 139
Atico 141
Matarani 140
Vegueta 140
llo 80
TOTAL STEAM DRIED 1695 e 58

Fuente: www.tasa.com.pe
La empresa cuenta con una .Gerencia General, Gerencia Legal,
Gerencia Central de Flota, Gerencia Central de Operaciones CHI, Gerencia
Central de Negocios CHD, Gerencia Central de Administracién y Finanzas,

Gerencia Comercial y Gerencia de Calidad, Investigacidn y Desarrollo.

En cada Planta el Jefe maximo es el Superintendente el cual esta

apoyado por un equipo multidisciplinario de Profesionales.

En las unidades operativas de Producciéon de Harina y Aceite de
Pescado han orientado sus actividades estratégicas hacia un Sistema
integrado de Gestion, el cual incluye Analisis de Peligro y Puntos Criticos
de Control (HACCP), Buenas Practicas de Manufactura (GMP+ B2),

Alianza para el comercio Seguro (BASC), Estandar Global para el
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3.3

Abastecimiento Responsable (IFFO RS), Sistema de Gestibn Ambiental
(ISO 14001) Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional (OHSAS 18001),
Certificado de Seguridad para el Mercado Musulman (HALAL) .y

Trazabilidad de nuestros productos, asimismo tienen la politica del
cumplimiento de los requerimientos legales y mejoramiento continuo a
Iargq plazo, que involucra a todos los miembros de la empresa. Y a nivel de

Puertos El Sistema de Gestidén de Calidad (ISO 9001)

Los productos (Harina y aceite crudo de pescado) son exportados a
los 5 continentes, siendo los principales destinos los mercados de Asia y
Europa, cumpliendo con las exigencias y estdndares de calidad de cada
uno de ellos, y son utilizados como insumos para la elaboracién de
alimentos balanceados para piscicultura, acuicultura, porcicultura,

ganaderia, avicultura y otros. (www.tasa.com.pe)

Misién, Visién, Valores y Politica de Gestion

3.31 Mision:

Ser una empresa de clase mundial, lider e innovadora-en el
aprovechamiento sostenible de recursos marinos con fines

nutricionales.
3.3.2 Vision:

Se Ser una empresa de clase mundial, lider e innovadora en
el aprovechamiento sostenible de recursos marinos con fines

nutricionales.
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3.3.3 Valores:

. Integridad:
Actuamos con ética, seriedad y confiabilidad

* Desarrolio Integral:
Estamos comprometidos con la seguridad, el aprendizaje y
la mejora de nuestra calidad de vida.

n Excelencia:
Somos innovadores y mejoramos continuahente nuestros
procesos, calidad y tecnologia.

. Sostenibilidad:
Somos responsables en el uso de los recursos naturales y
respetuosos con el medio ambiente y las comunidades
donde operamos.

3.3.4 Politica de Gestion:

En TASA nos dedicamos a la extraccion, transformacién y
comercializacién de alimentos e ingredientes marinos y servicios de

astillero, siendo nuestros lineamientos los siguientes:

. Satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

. Brindar productos inocuos y servicios de alta calidad.

. Actuar como una empresa responsable CON SUS recursos
naturales y grupos de interés.

. Prevenir la contaminacién ambiental, la. ocurrencia de
lesiones, enfermedades y actividades ilicitas.

. Promover la participacion, consulta y desarrolio integral del

personal.
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3.4

3.5

3.6

= Cumplir con las regulaciones, normativas y compromisos
aplicables.

] Mejorar e innovar continuamente productds, procesos y
tecnologia. (www.tasa.com.pe)

Ubicacion.

TASA Samanco se encuentra ubicada en la Av. Pascual Corcino
Cueto N° 126, Teléfono 462121, Distrito de Samanco, Provincia del Santa,
Departamento de Ancash. La planta de Procesamiento esta situada en la

parte final del Pueblo a unos 300 m. aproximadamente de la orilla del mar.
Norma Legal de la Empresa.

La planta TECNOLOGICA DE ALIMENTOS S.A. con sede en
SAMANCO tiene una licencia de produccién de 60 TM de pescado por hora
destinada a la elaboracién de Harina Secada al Vapor con alto contenido

proteico y Aceite de Pescado.

-Domicilio Legal de la Empresa.

Las Begohias N° 441 Oficina 342 Teléfono 6111400 ~ Fax 6111401

San Isidro — Lima.
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SUPERINTENDENTE DE PLANTA

JEFE DE ADMINISTRAD
MANTENIMIENTO ORDELA
PLANTA
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Figura N° 14: Organigrama de la Empresa Tasa — Samanco

Fuente: Tecnolégica de Alimentos S.A.
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4.1

IV. DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO

Tratamiento del Agua de Bombeo para la Recuperacion de Aceite y

Soélidos en la Empresa Pesquera Tecnholégica de Alimentos S.A.

El agua de bombeo es el agua de mar utilizada como fluido para
el transporte del pescado desde la bodega de la embarcacidén hacia la

planta.

Considerada también, como el mas importante volumen de agua
residual, esta constituido principalmente por escamas, aceite y grasas,
residuos de pescado y otros. El objetivo de la aplicacion de medidas
correctivas en esta etapa es recuperar sélidos, aceites, grasas en
suspension y reducir la DBO, DQO, eliminar olores y optimizar el

proceso de produccién, incrementando la calidad de la materia prima.

La recuperacién delsélidos, grasas del agua de bombeo y
sanguaza originada durante el proceso de descarga de pesca vy
almacenamiento, es de gran importancia y representa una etapa
ineludible en la elaboracion de harina y aceite de pescado. (Lépez,

2012).

El agua de bombeo significa un volumen maximo de 600 M3/h
cuando las descargas estan al maximo de su capacidad, el agua ya
tratada exenta de sdélidos y con bajo contenido de % en grasa, es
regresado el mar a través de un emisor submarino cuyo punto final esta

ubicado a 8 km de distancia con respecto a la planta y en su extremo
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final estad provisto de un difusor que permite disolver los contenidos de
soOlidos y grasa que adn permanecen en el agua de bombeo, con este
sistema se logra que el efluente tenga composiciones, muy por debajo

de los limites maximos permisibles para efluentes.
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Fuente: Tecnolégica de Alimentos
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41.1 Recuperaciéon Primaria Primera Etapa: Recuperacion de

Escamas y Sélidos Mayores (Sélidos Trommels)

El agua de bombeo proveniente de los Desaguadores
Rotativos pasa a la primera etapa de recuperacién primaria,
mediante una estacién de bombeo hacia los filtros rotativos que
es un equipo similar al desaguador rotativo, la diferencia esta
en que la criba es una malla especial denominada maila
Johnson que permite la retenciéon de sélidos mayores a 0.5 mm
contenidos en el agua de bombeo que es el objetivo de esta

etapa.

Figura 17: Trommels

Fuente: Tecnolégica de Alimentos S.A

La capacidad hidraulica de estos equipos puede llegar
hasta 600 m3/h con 6 m de largo por 1.5 m de diametro y son
accionados por un moto reductor de 10 HP, son equipos de
baja velocidad 15 rpm.
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41.2 Recuperacién Primaria Segunda Etapa: Recuperaciéon de

Espumas.

4.1.2.1 Trampa de Grasa.

Con la trampa de grasa se inicia la segunda
etapa de recuperacién y esta se refiere a la extraccién
de grasas del agua de bombeo en forma de espuma
que posteriormente pasa a la sala de aceites para

producir aceite de pescado.

El agua de bombeo proveniente de los filtros
rotativos cae por gravedad hacia la trampa de grasa

que es un tanque rectangular con fondo inclinado.

El plano inclinado hace que los sélidos se
precipiten y la grasa en forma de espuma se ubique en
la superficie, esto sucede porque el flujo se torna
laminar con baja velocidad alargando asi el tiempo de
residencia del liquido a tratar en el equipo, la espuma
rica en grasas es reéolectada por paletas barredoras y
es derivada a un tanque colector. El ingreso del liquido
a tratar, la salida del liquido tratado y el nivel se

controlan automaticamente.

Este equipo tiene una capacidad de retencidn

de liquido hasta 150 m3 la demanda de energia es
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minima ya que solo utiliza aire comprimido para el
accionamiento de los valvulas de control. En la trampa
de grasa se generan tres corrientes, una es la espuma,
otra es el agua tratada y la tercera se recircula a los

filtros rotativos con los sélidos precipitados. (Alva, 2009)

B T )|

Figura 18: Esquema del sistema de recuperacién de grasas

Fuente: (Alva, 2009)

o R
TREMIA DE GRALA
BN FROCEYO

TRATEMENT ERIMWARD
BREGLINGA BTAPA
LELIPENATION DE SRARLS

Figura 19: Trampa de Grasa

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A
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4.1.2.2 Flotacién por Aire Disuelto (DAF)

A este equipo ingresa el agua de bombeo
tratada en la trampa de grasa que es parte de la
segunda etapa de recuperacion, el objetivo es
conseguir un lecho calmado con el fin de que las
burbujas de aire generadas se adhieran a los sélidos
llevando consigo a la superficie las grasas del agua de

bombeo no recuperadas en la trampa de grasas.

Este equipo tienen la capacidad de retener
hasta 350 m3 de agua de bombeo y generan dos
corrientes, una es la espuma recolectada en fla
su'perficie por un barredor disefiado para este fin que se
une a la espuma recuperada por la tframpa de grasa vy

otra el agua tratada y derivada al tanque ecualizador.

B TANQUE CIRCULAR
EN PROCESO

TRATAMIENTO PRIMARIO
SEGUNDA ETAPA .
RECUPERACION DE GRASAS

Figura 20: Tanque DAF

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A
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41.23

Para el accionamiento de este equipo se
requi'ere un sistema de disolucion del aire en el agua el
cual se realiza bajo presion y se efectia con el reactor
de saturacién de aire A.S.R. El caudal de agua a
presurizar entra por la parte superior del saturador y al
mismo tiempo se afade el air de disolucion; la mezcla
aire/agua se inyecta por medio de una bdquilla en un
sistema de doble camara es de permitir formar una gran
cantidad de burbujas de aire creando asi una gran
superficie de intercambio obteniendo, de:esta manera,
el maximo de la capacidad de disolucion del aire en el
agua. El efecto del agua presurizada saturada de aire
disuelto se realiza en la parte inferior del depésito esto
impide la salida de burbujas de aire grandes no
deseadas en la instalacion de flotacién. En el depésito
A.S.R esta previste un sistema de evacuacion del aire
que eventualmente se aporte en exceso, asegurando
asi la utilizacién del volumen total del propio depdsito y

garantizando la maxima eficiencia. (Collareda, 2008).
Coagulacién

Esta etapa abarca desde el ingreso al tanque
colector de espuma hasta el ingreso a la tricanter. En el

tanque colector se precalienta con vapor flash, luego
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41.2.4

41.2.5

pasa al coagulador (en este equipo es tratada la

espuma)

El coagulador es un pequenio ténque al cual se
inyecta Vapor Flash para modificar la tensién superficial
de la espuma y coagular los sélidos solubles, ademas
de esterilizar. En esta etapa se controla que la
temperatura de coagulacién sea mayor a 90 °C,

ademas se controla el % de Grasa, Sélidos y Humedad.
Separacion (Tricanter).

Esta etapa abarca desde el ingreso a la
tricanter hasta la salida de aceite recuperado, sélidos
insolubles y agua de cola. El producto resultante de la
coagulacién alimenta a una centrifuga horizontal
llamada Tricanter que utilizando la fuerza centrifuga y la
diferencia de densidades entre los componentes del
liquido, separa por una parte los sélidos insolubles, el
aceite recuperado y los sélidos solubles (agua de cola

PAMA).
Calentamiento por Intercambiador de Placas.

El aceite es calentado previamente en un

Intercambiador de Placas hasta una temperatura de
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41.2.6

4.1.2.7

90°C facilitando de esta manera el trabajo de la

pulidora.

Pulido.

El aceite provehiente de la tricanter contiene
agua e impurezas. Este aceite recuperado es tratado en
una pulidora marca “WESTFALIA” de capacidad de
8000 I/h para obtener aceite con un minimo de agua e
impurezas y permitir un tiempo de almacenamiento

prolongado sin afectar su acidez.

El aceite se almacena en un tanque decantador
y luego es bombeado a su respectivo tanque de
almacenamiento, en el cual se analiza el % de Sélidos,
Humedad y acidez. Lbs solidos insolubles son afiadidos
al proceso productivo mediante el colector de
separadora, y el agua de cola del tricanter es enviado a
la celda dev flotacién. Tanto en los sélidos (lodos) como
aIAagua de cola se analizan el % de grasa y solidos

solubles. En esta etapa se utiliza vapor flash.
Almacenamiento de Aceite de Recuperacion.

El aceite se almacena en un tanque decantador
y luego es bombeado a su respectivo Tanque PAMA
de almacenamiento, en el cual se analiza el % de
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Sélidos, Humedad y acidez. Los sélidos insolubles son
afadidos al proceso productivo mediante el colector de
separadofa, yvel agua de cola del tricanter es enviado a
la celda de flotacion. Tanto en los sélidos (lodos) como
al agua de cola se analizan el % de grasa y sélidos

solubles.
Recuperacion Secundaria: Recuperacion de Sélidos.

Separar la mayor cantidad de los sdlidos insolubles de
los lodos obtenidos en la Celda de Flotacion de recuperacién
de sélidos del agua de bombeo del peécado, para obtener
una fase sélida “Cake o torta de Separadora Medioambiental”
con menor contenido de humedad y una fase liquida “Licor de |
Separadora Medioambiental” con el menor contenido de
solidos insolubles, a fin de no disminuir la eficiencia en el

proceso de Secado.
4.1.3.1 Celda de Clarificacion.

El proceso de clarificacion tiene como objetivo
la eliminacién de sustancias en suspension, sustancias
disueltas y la supresion de la flora microbiana, ademas
de la posible correccidn de algunas caracteristicas

fisico-quimicas.
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El proceso de clarificacion incluye las siguientes
etapas: coagulacién, floculacién y separacion de

particulas.

El agua de bombeo proveniente del DAF es
almacenada en un tanque ecualizador, el cual tiene la
funcidbn de homogenizar antes de pasaf por la celda
clarificadora, interiormente el tanque tiene un agitador
evitahdo asi la sedimentacién de sélidos. Asi mismo el
liquido homogenizado permite la dosificacién del
floculante Polychem 8320 y coagulantes Polychem
5218, (Organico) y Cloruro Férrico LI’qUido (40% en

peso), sin mucha variacion.

Ya con interaccién de estos productos y el
ingreso de aire presurizado del tubo de dilucién a la
celda clarificadora, se generan la formacién de dos
fases importantes bien definidas: lodo de agua de
bombeo recuperado por barrido mediante paletas
provistas, que luego es trafado por la separadora de
sélidos ambiental, y agua clarificada que es enviada al
emisor submarino (8 km de distancia) preQio tratamiento
de desinfeccién (solucién de hipoclorito de calcioy gas
cloro). Con este equipo se inicia la segunda etapa de

recuperacion con el uso de quimicos.
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Figura 21: Celda de Flotacioén o Clarificador

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A

4.1.3.2 Separadora Ambiental (Recuperacién de Sélidos)

Este equipo  deshidratador tipo horizontal
utilizado para la separacion continua de soélidos
suspendidos en liquidos, clarificacién de liquidos,
espesando los lodos procedentes de la coagulacidon
(Cloruro Férrico Liquido 40% en peso) y floculacion
(Polychem 8650) del agua de bombeo para incluirlos al
proceso. Tiene como subproductos a la torta o cake de
separadora ambiental, generado por la separadora
medioambiental a partir de su alimentacién con lodos
de sélidos y debe presentar una humedad adecuada
(cercana} al 72% de humedad) para su posterior

adicién a la linea de producciéon de harina, formando
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parte de la torta integral; y el licor de separadora
medioambiental o agua clarificada, el cual debe
presentar una turbiedad minima adecuada para su
posterior recirculacibn hacia los tanques de
homogenizado o tanque ecualizador, para continuar su
recuperacion de lodos, o bien es enviado como efluente

mediante el emisor submarino.

Figura 22: Separadora Medioambiental

Fuente: Tecnolbgica de Alimentos S.A

Frecuencia de Monitoreo y Control de la calidad en el Tratamiento

del agua de bombeo para la Recuperacion de Aceites y Sélidos.

El objetivo es asegurar un eficiente y eficaz control en el

tratamiento de agua de bombeo del proceso de recuperacion a

fin de lograr parametros Optimos que aseguren la calidad de los

sblidos de la separadora medio ambiental, aceite de
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recuperacién y a la ves cumplir con los LMP en los efluentes

vertidos al Cuerpo Marino Receptor (CMR) de acuerdo a la

normatividad legal del DS N°010 - 2008 Limites Maximos

Permisibles (LMP) para la industria de Harina y Aceite de

Pescado y Normas Complementarias.

Este control permite también establecer la eficiencia de

los equipos de recuperacién. El alcance comprende a todas las

muestras de agua de bombeo y efluentes a la salida del

clarificador.

Tabla 6: Analisis, puntos de muestreo y frecuencia de muestreos en

aguas de bombeo y efluentes

PUNTOS DE | CANTIDAD
ITEM MUESTREO DE MX ANALISIS METODO FRECUENCIA
Grasa Segun Protocolo '
1 Agua de 500 ml de Monitoreo de | Tomar a las E/P
Bombeo Solidos | efluentes y Cuerpo | que tengan mayor
marino receptor. | tonelaje y cuando
Ingreso de la : la descarga esté
2 Trampa de 500 mi Grasa Gerber entre 30 - 70 % de
Grasa lo declarado.
Salida de la Al menos se
3 Trampa de 500 mi Grasa Gerber deben tener 03
Grasa - corridas para
Salida de ' cerrar
4 Clarificador 500 ml Grasa Gerber Compésito del
Sblidos Segun Protocolo | diay analizar
5 recuperados 250 gr Grasay de Monitoreo de soélidos por
del Trommel sélidos | efluentes y Cuerpo estufa.
marino receptor.
Segun Protocolo
Espuma de "Grasay | de Monitoreo de ;
6 Trgu;r;p;:\sde 500 gr sblidos | efluentes y Cuerpo 1 vez porturno

marino receptor.
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PUNTOS DE CANTIDA
ITEM MUESTREO D DE MX ANALISIS METODO FRECUENCIA
Segun Protocolo de
Grasay Monitoreo de .
7 Espuma de DAF 500 gr s6lidos efluentes y Cuerpo 1 vez por turno
marino receptor.
Grasay Segun Protocolo de
Sdélidos Monitoreo de
9 ingreso al DAF 500 mi suspendido | efluentes y Cuerpo Cada hora
s fotales marino receptor.
Grasay Segtn Protocolo de
. Sélidos Monitoreo de
10 Salida del DAF 500 mi suspendido | efluentes y Cuerpo Cada hora
s totales marino receptor.
Grasay Segun Protocolo de
Salida Emisor Sélidos Monitoreo de
" submarino 500 mi suspendido | efluentes y Cuerpo Cada hora
s totales marino receptor.
Sdlidos de Humedad Por Estufa Una vez por turno -
12 Separadora 250 gr .
Ambiental Grasa Buchi Una vez por turno
. Grasa Gerber Una vez por turno
13 Licor Se_paradora 500 ml 5
Ambiental Solidos Por Estufa A na vez por

Fuente: Fuente: Procedimiento para el Control de Efluentes en el Proceso -

Tecnolégica de Alimentos S.A. - 2013
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Tabla 7: Parametros en aguas de bombeo y efluentes

ITEM PUNTOS DE MUESTREO ANALISIS PARAMETROS
Grasa 05-15
1 Agua de Bombeo Solidos 4-58
2 Ingreso de la Trampa de Grasa Grasa 04-11
3 Salida de la Trampa de Grasa Grasa 03-07
4 Salida de Clarificador Grasa 0.01-0.05
- Grasa 05-15
5 Sélidos recuperados del Trommel Solidos 25 . 35
6 Espuma de Trampa de Grasas C%rgsa 25 - 60
Solidos 2-5
Grasa 10 - 30
7 Espuma de DAF Solidos 58
Grasa 03-07
9 Ingreso al DAF Solidos 4.5
: Grasa 0.1-0.25
10 Salida del DAF Solidos TALE
. . Humedad 68 -72
11 Sdélido de Separadora Ambiental Grasa 35_6
. : Grasa 0.01-0.05
12 Licor Separadora Ambiental Solidos 01-0.2

Fuente: Fuente: Procedimiento para el Control de Efluentes en el Proceso -

Tecnoldgica de Alimentos S.A. - 2013
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5.1

V. DESARROLLO DE ACTIVIDADES RELEVANTES
Mejoras en la Calidad de Harina Prime-Super Prime en Planta
Samanco.

Temporada 2011-I:

En la Empresa Tecnoldgica de Alimentos - Planta Samanco,
histéricamente ha presentado baja produccion de harina de calidades
Prime y Super Prime, en relacién a demas plantas de Tasa. Hasta antes
del afio 2012, el valor del indicador “Porcentaje de harina P-SP” era del
26% en promedio, mientras que en las demas plantas era del 47%

(Figura 23)

En las condiciones actuales, considerando un margen de U$ 150
en el precio de la harina de alta calidad, la brecha de Samanco respecto
al nivel de las otras plantas significa haber dejado de ganar
aproximadamente U$ 350 000 en la produccién del 2011 (6908.6 T™ de

harina); este monto puede ser mas elevado si se toma como referencia

un mayor volumen de produccién.

Siendo TASA procesadora de harina y aceite de pescado, resulta
de vital importancia que estos productos tengan la mayor aceptacion en
el mercado, lo que implicaria procesos Optimos de produccion,
aseguramiento de los altos estédndares de calidad, y apfovechamiento
de la eficiencia de lds equipos ‘dev recuperacién en el tratamiento del

agua de bombeo.
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Figura 23: Grafica del Comparativo acumulado de harina prime y super prime
(2005-2011)
Fuente: Elaboracion Propia
Dentro de los componentes de calidad quimicos y biogquimicos

de la harina tenemos:

Tabla 8: Variables y parametros de calidad de harina Prime y Sdper Prime

Calidad / | Histamina | ‘TVN | Proteina | Grasa | Cloruros
ppm mgio0g| % % %
< 500 <100 268 <10 <4
<1000 <120 2 67 <10 <4

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A.
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La calidad de la harina (Prime y Saper Prime) esta basada en
controlar estas variables, ya que una desviacion de estos parametros

alteraria la calidad final del producto.

L CALIDAD DE HARINA

Figura 24: Calidad de la Harina Temporada 2011-|

Fuente: Elaboracién Propia

Indicador de la Calidad: Porcentaje de Produécién de Harina P - SP

TM de Hna de Calidad Prime o Super Prime
E
TM de Hna Producida Total

100

El indicador de calidad de harina llegd a 23,7%; el restante
calificé como Taiwan, Thailand y Standard que en el cuadro se

~ muestran como «Otras calidades».
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Tabla 9: Calidad de Harina Temporada 2011-I

£

i
i

Super Prime 291.95 4.8%

Prime 1150 18.9%
Otras Calidades 4639.25 76.3%
Total 6081.2 100.0%

Fuente: Elaboracién Propia

De acuerdo a la tabla 8, el efecto de cada una de las variables
en conjunto o independiente influyd en la pérdida de la calidad en el
producto final (Certificadora INASSA, 2011), finalmente 76,3% de la
produccién de harina no cumplié con uno o mas de los parametros de

calidad (Tabla 9).

511 Efecto del Exceso de Grasa en el Producto de Harina

(gréficos de Pareto y Causa - Efecto).

La mayor parte de la harina incumplié con dos o0 més
parametros.
Las rumas que descalificardn por un solo parametro (es decir,
cumpliendo todos los demas) se muestran en la tabla 10,
siendo el TVN y el % de Grasa quienes mas apdrtaron para la

descalificacion de la harina.

68




Tabla 10: Efecto de las Variables en la 'Calidad de la Harina -

Histamina 1.6% : 2
Proteina - 08% | ‘
Cloruros 0.0% 0

Fuente: Elaboracién Propia

En la temporada 2011 - | se obtuvieron 24 rumas
descalificadas por incumplimiento a un solo parametro, de las

cuales 10 fueron por exceso de grasa, es decir (= 10)

Tabla 11: Efecto del Exceso de Grasa en la Harina

| Con G'rasa Normal 3179.55
(G <10%) :
6081.2
Con Grasa Alta 590165
(G210%) , T

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 12: Desviacion de los Parametros en las Rumas — 2011 - i

Produccion: | - . o e e b e e
Total |~ No.conformidad | Cantidad |~ % = | % Acumulado
TVN >120 mg/100gr 73 30.5% 30.5%
Grasa z 10% 58 24.3% 54.8%
6081.2 TM
122 rumas Histamina > 1000 ppm 51 21.3% 76.2%
Proteina <67% 40 16.7% 92.9%
Cloruros > 4% 17 7.1% 100.0%
Total No Conformidades en rumas 239 100.0%
Fuente: Elaboracién Propia
Temporada 2011-1i .
92.9% 100.0%
100.0% . . . o «.970 ipmmn®,
76.2% e
75.0% : -
50.0%
25.0%
0.0%
Nl

Figura 25: Grafico de Pareto para Rumas descalificadas por

incumplimiento de Parametros Temporada - 2011-1

De la gréfica se concluye que el 76.2% de las variables
que interviene en la descalificacion de la harina por exceso de

grasa esta dada por el TVN, Grasa y la Histamina
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MAQUINA

Secadores no liberan suficiente volatile
Deficiente operacion de secado»ei

Retencion de TVN en scrap

Insuficiente temperatura en secador de aire Talierte

Materia prima se descompone muy
Mala conservacion de ia MP en pozas

Excesiva rotura de materia pima
Deficiente operacion de descarga fle: VP

Bomba de LS deﬂcientJ
MATERIAL

DIAGRAMA CAUSA EFECTO

HOMBRE

Mala operacién en agregado de torta de separadora ambienial
Paca coordinacion entre operadores
Paca capacitacion de operadores de
Separadora Ambiental y PAMA
Mala operacion y control de grasa en agua de cola
Poca capacitacidn en operadores de
Sala de Aceite y Cocinas

Bajo nivel de capatcitacion de operddores de secado y PRC.

Poca capacitacion operadores de Secado y PAC

Condensacion en transportadores helicoidales

Falta instalar chimeneas en TH zona secado B porcentaje de calidad en

la planta Samanco es de
26% en promedio; muy

bajo respecto al nivel de

Adicién de sélidos de trommel de agua de bombeo, al proce las otras plantas

Por faita de informacion en control de proceso
Adicién de sanguaza al tahque colector de-caldo de prens;
Insuficiente capacitacion en Sala de Aceite /

Falta de informacion del proceso / /

Falta de control en grasa de agua de boimbeo

Falta de control en adicion de torta de Separadora Ambiertal

Falta de control en humedad de harina

Frecuencia de muestreos insuficiente o excesiva

METODO

Figura 26: Diagrama Causa - Efecto del Bajo Porcentaje de Calidad de Harina (Promedio 26%)
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Lista de Causa Raices:

Por deficiente recuperacién de grasa del agua de
bombeo.

Falta de capacitacion de operadores Separadora
Ambiental y Recuperaciéon PAMA.

Falta de control en dosificaciéon de torta de Separadora

Ambiental.

Por mala preservacion del pescado en pozas.

Por falta de control del contenido de grasa en el agua
tratada.

Por falta de contro'l en adicién de sélidos de agua de
bombeo en las cocinas.

Falta de control en la humedad final de harfna.

Por falta de evacuacién de volatiles en secadores de
vapor.

Falta de capacitacién de operadores de Secadores y
PAC.

Por falta de capacitacion de operadores de Sala de
Aceite y Cocinas.

Por frecuencia de muestreos excesiva o deficiente.

Por equipo deficiente en descarga de MP en LS.
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Temporada 2012-1

5.1.2 Aumento de la Calidad Prime - Stper Prime

Meta.

La meta establecida por la Gerencia de Operaciones fue
incrementar el porcentaje de produccién de Harina Prime y

Suaper Prime de 26 % a 35% en el afio 2012.

Mediante el Diagrama de Enfrentamiento de Causas se
representa el Valor Inicial y las Metas para la Produccién de

Harina Prima y Stper Prime del afio 2012.

35,0%

- Vaior Meta
. 35,0%

31,0%.

26,0% B BT . Sl .
Y i S L . Valor iniciat
S . . Co 26,0%

S PSP R

;'  Temporada = . Temporada _
2012-1 . . 2012 -1

Figura 27: Diagrama de Enfrentamiento de Causas

Fuente: Elaboracién Propia
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5;60.0%
55();0%
240.0%
;30.0%

20.0%

10.0% © 4

- 0.0%

Tabla 13: Acumulado de Harina P - SP (2005 - 2012)

P+SP125.3% |24.9% 128.3% |28.1% | 25.6% [ 26.1% {23.7% | 29.4%

Fuente: Elaboracion Propia

Si bien se aumentd 4.6% con 4500.95 TM de hérina
producida en la temporada 2011-1 no se alcanzé la meta de
35% P-SP, sin embargo en el indicador de Julio fue de 44.1%.
La segunda parte del afio, es decir la temporada 2012-il solo se
llegé a producir 562.65 tm de harina, sin alterar mucho el

resultado

% Harina Prime - Super Prime- Samanco

Antes : Después
: o 44.1%
.99 N R
' ' ' - -35'9/‘_’ o[ Meta:35%
25. 3%24 9%, 83”’28”’25 5% 261% AN ] ladoz012)

2005 2006 2007 2008* 2008 2010 2011* may- jun-12jul-12
12 '

Figura 28: Grafico Harina P-SP (2005 — 2012)

Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.3 Reduccion del Porcentaje de Grasa en la harina.

En este grafico se puede ver el efecto negativo del bajo
porcentaje de proteina. Sin embargo bajaron las rumas
descalificadas por exceso de grasa en la harina.

2011-It Rumas descalificadas por unico parametro
12
10

S N R Oy 0o

TVN Grasa Histamina Proteina Cloruros

Figura 29: Grafico Rumas 2011-I Descalificadas por tinico Parametro

Fuente: Elaboracién Propia

2012-| Rumas descalificadas por unico parametro

o N oy

Proteina TVN Histamina Grasa Cioruros

Figura 30: Grafico Rumas 2012-1 Descalificadas por tnico Parametro

Fuente: Elaboracion Propia
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5.2

Andlisis de Indicadores en el tratamiento del Agua de Bombeo y
Elaboracién de Cronograma de Actividades para Optimizar la
Recuperacion de Aceites y Solidos. |
5.21 Andlisis de Indicadores en el tratamiento de! Agua de
Bombeo.
5.2.1.1 Efecto del porcentaje de Grasa de los Solidos de

recuperacién a la Linea de Proceso.

A continuacion se muestran el porcentaje de
Grasa desde la recepcién del agua de bombeo hasta
fa dosificacién de Kg/min de los Sélidos recuperados
por la separadora ambiental y que son agregados al
'proceso formando la torta integral para la produccion

de harina.
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Tabla 14: Efecto del % Grasa de la Recuperacién de Sélidos al Proceso

" ' “ ; %G - _E ‘ Kglmm ' o o
Fecha %GAB  Solido = Solidossep. « ©Cen

Harina

Y ‘Sep Amb. amb.
18/05/2013| 2.16 5.8 53
19/05/2013| 1.40 8.5 53
21/05/2013| 1.0 4.4 44
22/05/2013| 1.5 8.2 41
23/05/2013| 1.5 5.0 54
24/05/2013| 25 10.4 47
27/05/2013|  1.39 48 52
28/05/2013|  1.35 8.1 51
29/05/2013| 1.72 7.8 40
30/05/2013|  2.90 8.4 31
31/05/2013| 1.50 10.3 31
05/06/2013|  2.90 8.6 59
06/06/2013|  2.50 8.8 59
07/06/2013|  0.90 3.6 39
09/06/2013|  1.90 73 51
10/06/2013|  1.65 56 52
12/06/2013| 164 6.3 61

Fuente: Elaboracién Propia

Como se muestra en la figura 31, el porcentaje
de grasa de los sélidos de recuperacién impacta
directamente en la harina final, asi como en la
dosificaciéon al proceso. Existe una reduccidén en la
alimentacion (Kg/min) de solidos de separadora
ambiental cuando hay exceso de grasa por no haber
sido recuperada eficientemente previa a la etapa de
recuperacién secundaria. Bajo estas condiciones, si-se

estuviera produciendo harina P-SP se tendria que
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disminuir la alimentacién de solidos al proceso,
dejando de hacer harina de buena calidad para que la
grasa final no se vea alterada y estar descalificando a
la Ruma final como producto No Conforme, como se

observo en el item 5.1.

N %G Solido Sep Amb. e Kz /min. Sélidos sep. amb. e % G en Harina
= gy, e .
~ y ! % ) ) 8
9240 <L
o v}
] 6 =
> vl
o 30 v
2
o 4
w20 -
(V2]
Q
a ' . o ' 2

NI
%) %)

> > ~D > %) > NP )

¥ P 8 X2 Jy N 2 Y Y ¥ NG
Q<"\r\9 Q‘”ﬂ:’b &Q’Q "’\q,b & > \%Q @@ c\qp QQ’\’\’Q Q\’\)Q Q<°\q9 Q“’\@ QQ’\'LQ
\ \ ,{),\ A "1‘,0\ \ \ 0a,\ o)\ \

Figura 31: Grafico del Efecto del % Grasa de los Solidos de la Separadora

en la Alimentacion a la Linea de Proceso.

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacién se muestra la cantidad (Kg) que
aporte de grasa los componentes de la torta integral

en el producto final

Tabla 15: Comparativo de Aporte de Grasa (k@)

MRS | 6 | e | o

SE,?,?',;'ESSRA 6.3 2.2% 138.6

REsguLllggiC. : '3,5.'_6}_ f . 70% : 252 B
AGC%?_R g 36 0.5% 180"

Fuente: Balanc'e de Materia de Harina y Aceite

La capacidad insta|ada. de la Planta Samanco
es de 60 TM/Hr, con un rendimiento promedio de 25%,
es decir bajo estos términos se producen 15 Tm/Hr de
harina. De acuerdo a la tabla mostrada, en 15 TM de
harina se encuentra 1.21 Tm de grasa proporcionado

por los sub productos secos en la linea de proceso.
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Aporte de Grasa del Tratamiento de A.B. (Solidos de la
Separadora) en la Harina

Figura 32: Aporte de grasa (%) de los Sélidos de la Separadora

Ambiental en la harina final
Fuente: Elaboracidn Propia

De estos componentes ejl 21% es
proporcionado por el tratamiento del agua de bombeo
QUe repefcute en el porcentaje de grasa en los sélidos
d la separadora ambiental, y estos a su vez en la
harina final. Es decir, si la harina tuviera 8.3% de
grasa, 1.74% es proporcionada por los sélidos de la
separadora ambiental. De ahi su importancia en el

control de la recuperacién de este tratamiento.
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5.2.1.2 Efecto del Vientre Roto y Destrozado de la Materia

Prima

El proceso productivo en una industria pesquera
depende en gran medida de! tipo de materia prima que
recibe y de la forma en que se clasifique para su
procesamiento adecuado, ademas del tiempo de

captura desde donde proviene.

Una adecuada recepciébn de materia prima
corresponde desde el momento en que es bombeado
de la embarcacién a la planta, y factores como el tipo y
mantenimiento de bombas de descarga, el tamano de
la materia prima, el tiempo de captura, la
concentracion de agua/pescado en la descarga y el
tipo de tuberia en el transporte son los que originan el

destrozo del pescado.

La recuperacion de los solidos y las grasas que
estan presentes en el agua de bombeo debido al
destrozo del pescado, actuaimente se tratan de
recuperar para evitar una contaminacion en el mar al
momento de su eliminacién, pero también esto
incrementa el ingreso econdmico por parte de la

empresa pesquera.
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A continuacién se muestra la diferencia de
destrozado mas vientre roto en la materia prima por
linea de descarga, es decir, si el pescado antes de la
etapa de descarga presenta 7% en suma de
destrozado con vienire roto y es recepcionado en
planta con 10%, entonces se tendria una diferencia del

3% es lo que se busca minimizar.
-3o.voov
fzs.oo
'20.00
15.00
210.00

500 .. 3.83

" 0.00

2010 2011 2012 2013 2014
u DIFERENCIA DEST+VR LADO NORTE & DIFERENCIA DEST+VR LADO SUR

Figura 33: Diferencia de Vientre Roto mas Destrozado por Linea de

Descarga

Fuente: Elaboracién Propia
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5213

Como se aprecia en la figura 33, rangos de 19-

26% en los afos 2011-2012 alterd la calidad del

producto final, como se mostrdé anteriormente. Este

indicador implicaria la calidad de la materia prima,
generando directamente mayor o menor contenido de
grasas y soélidos en el agua de bombeo, asi como
disminucién de la calidad de la harina y aceite de
pescado. Durante el 2012 se realizaran actividades
como cambios y mantenimiento de bombas en la
descarga, ‘cambio parcial de tuberia de fierro por
HDPE, el cual generé menos friccidn en el transporte
del pescado, y capacitaciones en el personal
involucrado trajo como resultados mejoras en los

Ultimos afos.

Aumento de Costos por el Consumo de Productos

quimicos en la Recuperacion

El comportamiento del consumo de los
productos quimicos como floculantes y coagulantes
para la recuperacién de solidos es directamente
proporcional al porcentaje de destrozado de la materia
prima, por consiguiente. En los Gltimos dos afios este

consumo ha ido disminuyendo por la calidad de
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recepcion del pescado y la influencia que esta tiene

sobre el tratamiento del agua de bombeo.

3.00 - 20
62 ©  ETTIREND.
/‘5\1\8'322m - 18 pOLYCHEM BC
2.50 " ~J' 3 5218
) E (COAGULANT
- 14.46 E
2.00 \ : 14  E)
. 1 REND.
3 POLYCHEM PA
1.50 - 10 8320
£ g  (FLOCULANTE
1.00 E )
r == REND.
L 4  POLYCHEM PA
0.50 - 8650
£ 2 (FLOCULANTE
0.00 : o )
2010 2011 2012 2013 2014

Figura 34: Grafico de Rendimiento de los Productos Quimicos

5.2.2

utilizados en la Recuperacién Secundaria

Fuente: Elaboracién Propia
Elaboracién de Cronograma de Actividades
‘para Optimizar la Recuperacion de Aceites y

Sdélidos.

Basados en los resultados y analisis
elaborados en el item 5.1, se elabor6 el siguiente
cronograma el cual adjunto algunas actividades
que estan relacionadas a optimizar la
recuperacién de aceites y sblidos en el tratamiento

del agua de bombeo.
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CROHOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA OPTIMIZAR LA RECUPERACION DE ACEITE ¥ SOLIDOS EN EL TRATAMIENTO DEL AGUA DE BOMBEO

-
5 2
PLANTA: SAMANCO MES DE REPORTE:] . ABR
Equipo: Hernan Pojas {JTP), Dante Antayhua (JTP), Matia Vega (JC), Davis Obeso (M), César Burgos (VT) 2012
= ABR MAY JUN JUL AGO SEP acT NO¥ DIC = b
<.~ | CUMPLI| PPTO

ACTIVIDAD

Reemptazo.de bomba de ﬁcargé"de Ls en»_{ch;a"‘ta 5:‘man_ca

RESPONSABLE

MIENT |

1)

. . P N
Retiro de bomba Moyno instalada actualmente a Jefe de Mito :z:: 7 300% .
. 4 4 L
Instalacin de equipo nuevo Bomba Netzsch Jefe de Muto 1005 1002
R 100 : i
. e 1002 { ...
ihstalsci | 1002¢ i
Pruebas de instalacidn a : Jefe de Mito 100% 0 3
Actyakizacidn de procedimiento operacionalde | P Jefe Tuino 180% !Otb'é .
descarga de materia ptima /! Produccién i Volante | 10022 | - o
Instalar réactor de burbujas en tang ;de flotacién circular ) ) :
; . P —
Prepatat plano de instalacion de equipo reactor Jefe de Mtto 100 1603¢ -
f 100 f:°
P 100 [ ..
i bra civi . 100% .
Constiuit bases gobra civil R Jofe de Mtto wox |. 10O
) 160x |
Efect taje del Jefe de Mt - 1002
ectuar montaje def equipo & efe de Mtto 100% )
Efectuar pruebas iniciales y capacitacion de P Volante Técnico 160%¢ 10 ox
operadores R 100% .
Actualizar POP incluyendo nusvo equipo enel P Jefe Turno 100 § - 'om
procedimiento operacional. R H Produccion{ Yolante | 10022 |- ;

Tabla 16: Cronograma de Actividades para Optimizar la Recuperaciéon de Sélidos y Aceite en el Tratamiento

del Agua de Bombeo

Fuente: Elaboracion Propia
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7

CRONOGRAMA" DE ACTIVIDADES PARA OPTIMIZAR LA RECUPERACIOHN DE ACEITE Y SOLIDO'S EN EL. TRATAMIENTO DEL AGUA DE BOMBEO

|
PLANTA: SAM}\NCO MES DE REPORTE:{ :
Equipo: Hemgn Rojas (VTP), Dante Amtayhua (JTP), Matia Vega (JC). Davis Dbeso (JM), Césat Burgos (YT}
MaY JuN sep x %
ACTIVIDADC T Tolelalal<lels - - - <elals - o1ol..| RESPONSABLE |AvANC Cgm|
ola | 0|25 1255851588158 815131812|512121313(8]213{ 218153 E o
Capacitacién ae qpera'_dol_e"_s__ﬂe Sep'alad_o't.a' 3 ‘l;a'nqugf; de Fl‘ota'-cién en efectos de la gv;s; en ta calidad
Preparacion deltemadejacharla de P — T00% e
capacitacién. R Volante Téenico 100 “mx
i itacid i for 1002 [ ..o
Dictado deta capacitacion R Yolante Técnico 100% | _Wﬂ% -

i6 fei P L 100% [ v
Euasluacion alos participantes. . Volante Técnico 1002 |- 100%

. e . P . wox [ ..
Retroatimentacion y dictado de charls de refuerzo a Yolante Técnico ox I 100
instalacién-de bomba Méstib reemplazada en LS de chata zona de recuperacié o
Prepatacion de plano de ubicacidn y solicitud de | P Jefe deMtto 100z [ . 100'/ .
materiales R 1602 Co = ;

23 T
Constuccién de bases Jefe de Mtto 1002 I 100% -

R 100 |-

P 0ox .

i6 Jefe de tvitto : B
Instalacion del equipo a e de 1003 100%

P 100 o

s Jefe de PAtto -4 -
Prueba R wore | 0%
Actuaflizacidn de procedimiento operacionaly P Jefe de Produccién 10072 mox

R 1007 - .

difusion

Tabla 16 (Continuacién): Cronograma de Actividades para Optimizar la Recuperaciéon de Sélidos y Aceite

en el Tratamiento del Agua de Bombeo

Fuente: Elaboracion Propia




CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA OPTIMIZAR LA RECUPERACION DE ACEITE Y SOLIDOS EN EL TRATAMIENTO DEL AGUA DE BOMBEO

:
m“¥

*y {
PLANTA: SAMANCO MES UE REPORTE:{ ABR -

Equipo: Hetndn Rojas (dTP), Dante Antayhua (JTP), Matia Vega (JC), Davis Dbeso (JM), César Burgos (VT) ;20472

CUMPLI] PPTO
MIENT | US. $

ACTIVIDAD

Yoy

Acmzli'za‘cién_de.. e iientos de ol POC

Revisién de procedimiento actuslen el dreade [P Jefe Cafidad { Volante | 10032
recuperacién R Técnico 100%
FAcdificar procedimientos en control de grasaen { P Jefe Galidad / Yolante § 100
AB.ingreso a clarificador y Solido de Sep. Amb. | B , Téenica 100
Monitoreo de tsultados P ; ; Jefe Calidad ¢ Yolante | 10022

B! Técnico 100
Rewision de procedimientos en finalizacién de L8] Jefe Calidad t Volante | 10022
primera temporada Ri Técnico 10022

| $0

Tabla16 (Continuacion): Cronograma de Actividades para Optimizar la Recuperacién de Sélidos y
Aceite en el Tratamiento del Agua de Bombeo

Fuente: Elaboracion Propia
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5.2.21 Temporada 2013 - 2014.

De las situaciones analizadas en las
temporadas 2011 — 2012, et control en el tratamiento
del agua de bombeo y el aporte que genera en
recuperacion de solidos y aceites, y el cumplimiento
de las actividades para optimizar la recuperaciéon
surgen resultados como la mejora de la calidad de
harina prime y super prime como lo muestra la

siguiente figura.

% Harina Prime - SuperPrime
'80.0%

i . 9

Antes ; Después 71.50% Meta: 70%

70.0% \ : . < i

| b : o 64.4)(»6/ ‘ {Afo 2014)

; ' Meta: 60%

60.0% 1 , .

o | 7 {Afio 2013)
1

50.0% i

o

1 ! ' ‘

140.0% ; | ‘ ! o , Meta: 35%

o - 2{3“7‘73*1/ 29" (aq

30.0% 25.3% 24.9% __. ° ° = TN Y(Ano 2012)

25 5% 26 1 /o 23 7%
20.0%

10.0%

C0.0% ¢ o et S e
2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 '2012 2013 2014
Figura 35: Grafico del Porcentaje Historico de Harina P-SP

(2005 - 2014)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 17: Resumen Data Historica de Produccion (2010 — 2014)

R ITEMS . { Unidad | 2010 2011 | 2012 | 2013 | 2014
MP PROCESADA T™ | 40371.71 | 272544 | 21080.65 | 5243229 | 6096.13
PRODUCCION TOTAL DE HNA ™ 9942.8 6908.6 5063.6 | 12875.65 | 1444.05
RENDIMIENTO DE HARINA MPMarina]  4.06 3.95 4.16 4.07 4.22
APORTE EN HNA DE LOS SOLIDOS RECUPERAL TM 65.4 345 433 988 132
PRODUCCION DE ACEITE PRIMARIO ™ 226494 | 120287 | 1094.88 | 1840.49 296.83
RECUPERACION DE ACEITE T™ 428.56 216.52 234.24 394.33 35.48
RENDIMIENTO DE ACEITE TOTAL % 6.67 5.21 6.30 4.26 5.45
RENDIMIENTO DE PRODUCCION ACEITE PRIMAR % 5.61 4.41 5.19 3.51 4.87
RENDIMIENTO DE RECUPERACION DE ACEITE % 1.06 0.79 1.11 0.75 0.58
VELOCIDAD DE PROCESO TM/HR 56.26 51.56 47 63 53.47 56.25
DIAS TRABAJADOS DIAS 47 37 32 77 11
INSUMOS UTILZADOS —-— 0.00 0 0 0 0
REND. CLORURO FERRICO EN SOLUCION 40% [ KG/TM 12.86 18.32 14.46 1.7 10.73
REND. POLYCHEM BC 5218 (COAGULANTE) KGITM 0.86 2.2 2.62 1.34 0.71
REND. POLYCHEM PA 8320 (FLOCULANTE) KGITM 0.21 0.27 0.21 0.17 0.22
REND. POLYCHEM PA 8650 (FLOCULANTE) KGITM 0.71 1.09 0.88 0.66 0.55
CALIDAD (CERTIFICADORA) % 26.1 23.7 29.37 64.4 87.5
DIFERENCIA DEST+VR LADO NORTE % AT7 26.69 25.06 9.1 6.52
DIFERENCIA DEST+VR LADO SUR % 3.83 24.72 19.01 8.63 5.9

Fuente: Tecnolégica de Alimentos S.A.
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53 Elaboracién de Balance de Materia y Energia en el Tratamiento del
Agua de Bombeo para la Recuperaciéon de Aceites y Sélidos.

5.3.1 Balance de Materia.

Teniendo 1000 Tm de MP descargado con una relacién
1/1 de Agua / Pescado, Se recuper6 27.27 TM de aceite y 50.05
TM de sdélidos que ingresan al proceso para formar la torta

integral y harina como producto final del proceso.

Esta recuperacion de aceite representa el 2.73% con
respecto a la materia prima descargada, mientras que los
sélidos recuperados seglin balance general de materia de la
figura 37, aportan en harina el 4.78% de materia seca, es decir

12.02 Tm al producto final.

A continuacidbn se muestra resumen de balance de

materia en el tratamiento del agua de bombeo.
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AGUA DE BOMBEO EN MP

™ %
Humedad 935.00 93.50!
Grasa 15.00 1.50]
Sdtidos 50.00 5.00
Tota) 1000.00  100.00
$OLIDOS DE RECUPERACION APOZAS DE PESCADO
T S3ids sallaos Tromms| >
™ ™ %
Humedad 929.84 94.10 Hurmadad 8.18 69.00,
Grasa 11.86 1.20] Grasa 012 100
Sélidos 46.44 470, Solidos 3.56  30.00:
Tota) 988.14  100.00 Total 11.86 100.00.
TRAMPA DE
GRASA
™ | pa de.Grasa’ ™
Humedad 102154 95.10 ™ % Humodad  214.45 93.90
Grasa 4.30 040 Humedad 1663 5515 Grasa 365 160
Sbiidos 4834 450 Grasa 1127 40.00 Solidos 10.28 450
Jotal 107417 100.00 Sblidos 137 485 T u Total 226.38 10000
Total 2816 100.00 Tanque Colector
TANQUE 1 Espuma
CIRCULAR
_ ]
Humedad 1008.05 85.80) Humedad 17.54  80.00 0.76
Grasa 210 0.20] Grasa 219 1000 9884
Shlidos 42,09 4.00 Sélidos 219 10.00 0.40
Total 105225  100.00 Total 21.92 10000 100.00
TGgQRUgTi%g:S COAGULADOR TRICANTER
SOLIDOS DE RECUPERACION
Lo A TH COLECTOR SEPARADORAS
™ % 5 $
Humedad  40.2 82,001 Humedad 3506 70.00. %
Grasa 4.91 10.00) Grasa 7.01 1400 Humedad 4733 81.00 Humedad 0.17 71.00
Sblides 393 8.00 AGUA : Stlidos 801 1600 Grasa 701 12.00 Grasa 0.00 150
Totsl 49,11  100.00 Total 50.09 100.00 Sbidos 4.09 7.00 Stlidos 0.07 2750
Total 58.43  100.00 Total 0.25 160.00
o5 Ser
™ SETHQ'RQNDTOAEA Humedad 0.00 9615 Aceite Real . 25.78
Humedad 240.27 96.45 Grasa 005 005 Aceite Teorico 2127
Grasa 491 1.97] Stlidos 380 380 Diferencia 151
Solidos 3.03 1.58 Total 3.85_100.00, Recuperado/ingresado 27.2%
Totl 249,11 10000
IcotiSeparadaral.;
™ %
Humedad 196.97 9895
Grasa 010 005
Sélidos 199 100
Total 199.06 100.00:

Figura 36: Balance de materia en el tratamiento del agua de bombeo.

Fuente: Elaboracién Propia
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5.3.2

Balance de Energia

A una Velocidad de Proceso de 60 TM/H, los equipos de
la planta de Samanco consumen 393.52 Kg de Vapor por
Tonelada de pescado, de los cuales 9.26 toneladas (2.35%) se

consumen para la recuperacidn de solidos y aceite.

Tabla 18: Consumo de vapor (kg/TM) de los Equipos

Secaaores 209.29
Cocinas 1 55.‘3

Otros 10.68
TOTAL 393.52

Fuente: Elaboracién Propia
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5.4

de Aceites y Sélidos.

54.1

Balance de Materia General

MATERIA PRIMA (Kgihr) ,000,
C| T 6.00% 3,800.0

[SorDos [ ; 150,

AGUA 1 73.76%]__ 44,250.0

L
KEKEDE PRENSA
AC
[SOLDOS

Eficiencia del Tratamiento del Agua de Bombeo en la Recuperacion

[

MEZCLA DE SOLIDOS:

(ACETE T TEE%] :

[SOLIBES T A5BA%] 1%

AGUA 1 60.74%] X

HARINE PRGDUCIOR: : - 14%‘%5.0 71

ACETT i .. B38%] 1267
B3 6I% TI5545]

AGUA 1 B.00% 7,204.0

T7.518.8 LICOR DE PRENSA? 42,487
—450% 7883 A T 682%| _ 2,691.7
A850% B,496.6 | (5] 1 E.60% 3,653,
AGUA 47.00% 8,233.8 [AS0E 84.78%] 36016.2
KEKE DE SEPARADORA ; 1702.0 0,779.2
ACEITE 3.00% 571 T 6.77% 2,760.6
SOLIDO! 35.00% 5957 | 1 750% 3057.7
AGUA B3.00% 71,0852 | T 8573%| 34960,
ACHTE PRODUCIDO: 5.523.7 1«
AC! 96.40%| 26080
| 0.20% 52
AGUA 1 0.30% 105
AGUA DE COLA: 35,155 5]
IACETTE _ T §.40% 1525
[SOUBOS 1 5.00%] 35,0624 |
AGUA | 57.60%] 34,9504 ]
—» [AGUA EVAPORADA PAC: 29,7211 KGJH ml
(AGUA EVAPORADA SEC.: 125034 RGIH 11
B,434.4
752.6
3,062.4
52293

Figura 37: Balance de materia en el tratamiento del agua de bombeo.
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A continuacion se resume la eficiencia de la recuperacion
de aceites y sélidos a partir del de bombeo, y el aporte que este

tipo de tecnologia ha generado en la empresa Tecnologica de

“Alimentos S.A. — Planta Samanco.

Tabla: 19: Eficiencia del Sistema de Tratamiento en la la

Recuperacion de Aceite y Solidos como harina

Rendrir;:iigto de 49 3.084
Rendei‘rcneieiatgto de 4.37% 6.9%

Fuente: Balance de Materia
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En la tabla 20 se resume las toneladas de aceite y
sélidos recuperados desde el 2010 y el porcentaje que estos

aportan en acumulado.

Tabla 20: Aceites y Sélidos Recuperados y % de Aporte en el

Producto Final

2010 428.56 16% 65.4 0.66%
2011 216.52 15% 345 | 4.99%
2012 23424 18% 433 8.55%
2013 394.33 18% 988 7.67%
2014 35.48 11% 132 9.14%

Fuente: Tecnoldgica de Alimentos S.A.

95



Vi. CONCLUSIONES

La recuperacion de sélidos y aceite a partir del tratamiento del agua de
bombeo consta de las siguientes fases: Recuperaciéon Primaria Primera
Etapa (sélidos mayores filtrados), Recuperacion Primaria Segunda Etapa
(recuperacion de espumas) y la Recuperaciéon Secundaria (recuperacion de
sélidos). Asi mismo, los equipos que intervienen para la recuperacion de
aceites son: la Trampa de Grasa, DAF, Coagulador, Tricanter,
Intercambiador y Pulidora. Mientras que para los sélidos son la Celda de
Clarificacién y la Separadora Medioambiental.

El porcentaje de grasa de los sblidos de recuperacion impacta directamente
en la harina final, asi como en la dosificacién al proceso. Existe una
reduccion en la alimentaéién (Kg/min) de solidos de separadora ambiental
cuando hay exceso de grasa por no haber sido recuperada eficientemente
previa a la etapa de recuperacién secundaria. Bajo estas condiciones, si se
estuviera produciendo harina P-SP se tendria que disminuir la alimentacidn
de solidos al proceso, dejando de hacer harina de buena calidad para que la
grasa final no se vea alterada y estar descalificando a la Ruma final como
producto No Conforme. | |

El comportamiento del consumo de los productos quimicos como floculantes
y coagulantes para la recuperacion de solidos es directamente proporcional
al porcentaje de destrozado de la materia prima, por consivguiente.. En los

Ultimos dos afios este consumo ha ido disminuyendo por la calidad de
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recepcion del pescado y la influencia que esta tiene sobre el tratamiento del
agua de bombeo. |

De acuerdo al diagrama de Pareto elaborado en el analisis de la calidad de la
harina en la temporada 20111, se concluye que el 76.2% de las variables que
intervienen en la descalificacion de la harina por exceso de grasa estan dédo
por las desviacion que existen en los parametros de TVN, Grasa e Histamina.
Del este indicador el 24.3% se debe al exceso de grasa (210%), es decir 58
rumas descalificadas de las 122 rumas producidas en esa temporada. -
Siendo la grasa de la recuperacién de sélidos el que ocupa el 21% de la
formacién de grasa en la harina final, se elabor6 un cronograma de
actividades para optimizar la recuperacion aceite y solidos en el tratamiento
del agua de bombeo, e influenciar en la rhejora de la calidad de harina prime
y super prime como lo muestra el diagrama de causa-efecto

En Ioé ultimos 5 afos la empresa Tecnologica de Alimentos — Planta
Samanco ha producido 8663.41 TM de aceite y 36234.7TM de harina de
pescado, del cual 1309.13 TM proviene de la recuperaciéh de las espumas y
1963.4 TM de los sélidos tratados, generando el 15% y 5 % de ganancias

respectivamente.
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Vii. RECOMENDACIONES

Aumentar la capacidad de recepcidon de agua tratada en el taﬁque
equalizador el cual tiene 460 m3 de almacenamiento en una planta donde la
descarga promedia es de 1000 m3 de agua a tratar (relacion 1:1). En
ocasiones se ha visto la necesidad de detener la descarga hasta tratar el
agua almacenada y no se inunde el sistema. Las demas plantas de Tasa
tienen una capacidad de recepcion de agua tratada que no baja los 800ma3.
Instalar un sistema para el control de velocidad rotacional (variador de
frecuencia) en el motor del skimmer del clarificador, de manera que se pueda
aumentar la recuperacién de lodos por medio del barrido dependiendo del
contenido de grasa presente, ya que de ser menor a 7% alimentaria a la
separadora ambiental mayor volumen de lodo tratado para la deshidratacion.
Implementar un sistema adicional de recuperacion de aceite en la dltima
etapa de recuperaciéon de sélidos. Como se ha visto en el informe, la grasa
del solido de la separadora ambiental es del 7% en promedio, y es factor
limitante para la dosificaciéon de solidos al proceso.

Completar el cambio de tuberia de HDPE en la linea sur de descarga, de

manera que disminuiria el rozamiento generado durante la descarga.
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El Peruano
Lima, miéreoles 30 de abril de 2008

LEGALES

o

A iR R S A o
Limites Maximos Permisibles (
para la Industria de Harina y Aceite de
Pescado y Normas Complementarias

DECRETO SUPREMO
N° 010-2008-PRODUCE

EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA
CONSIDERANDO:

Que, el articulo 33°, inciso 1, de la Ley N° 28611,
Ley General del Ambiente, establece que la Autoridad
Ambiental Nacional dirige el proceso de elaboracion y
revision de los Estandares de Calidad Ambiental (ECA)
y Limites Maximos Permisibles (LMP) y, en cootdinacion
con los sectores, elabora o encarga las propuestas
correspondientes, los que serdn remitidos a la Presidencia
det Consejo de Ministros para su aprobacion mediante
Decreto Supremo;

Que, el articulo 1° de la Ley N° 28817, Ley que
establece plazos para la elaboracion y aprobacion de
Estandares de Calidad Ambiental (ECA) y de Limites
Maximos Permisibles (LMP) de Contaminacion Ambiental,
dispone que la Autoridad Ambiental Nacional, que dirige
el proceso de elaboracién y revision de Estandares de
Calidad Ambiental (ECA) y Limites Méximos Permisibles
(LMP), culminara dicho proceso en un plazo no mayor de
Eos (2) afios, contados a partir de la vigencia de la referida

ey,

Que, el articulo 8° del Decreto Ley N° 25977, Ley
General de Pesca, establece que el Estado, dentro del
marco regulador de la actividad pesquera, vela por la
proteccion y preservacion del ambiente, exigiendo que se
adopten las medidas necesarias para prevenir, reducir y
controlar los dafios o riesgos de contaminacién o deterioro
en el entorno maritimo, terrestre y atmosférico;

Que, el articulo 78° del Reglamento de la Ley General
de Pesca, aprobado por Decreto Supremo N° 012-2001-
PE, establece quelostitulares de las actividades pesqueras
y acuicolas son responsables de los efluentes, emisiones,
ruido y disposicién de desechos que generen o que se
produzcan como resultado de los procesos efectuados

“en sus instalaciones, norma que es concordante con los
< articulos 76° y 101° de la Ley General del Ambiente;
Que, los impactos ambientales del Sub Sector
Pesquero estdn asociados con las descargas de efluentes
industriales al cuerpo receptor, por lo que los Limites
- M@ximos Permisibles (LMP) y los Estandares de Calidad
-» Ambiental (ECA) son instrumentos de gestion ambiental
“-que permiten la convivencia entre diferentes actividades
~productivas, la salud humana y, a su vez, asegurar la
+ calidad del cuerpo receptor;

=~ Que, de acuerdo a lo establecido en el articulo 32°
“de la Ley General del Ambiente, el Limite Maximo
= Permisible es la medida de la concentracion o del grado
+, de elementos, sustancias o parametros fisicos, quimicos y
- biologicos, que caracterizan a un efluente o una emision,
flque al ser excedido causa o puede causar dafios a
7ila salud, al bienestar humano y al ambiente, siendo
su cumplimiento exigible legalmente por la respectiva
-,autoridad competente, segin el parametro en particular
.a que se refiera, la concentracion o grado podra ser
" expresada en maximos, minimos o rangos;

Que, el Protocolo de Monitoreo de Efluentes Liquidosy
Cuerpo Marino Receptor, aprobado mediante Resolucién
Ministerial N° 003-2002-PE, constituye un importante
instrumento de gestién y de uso actual para el control y
seguimiento de la presente norma;

Quie, es prioritario el establecimiento de Limites Maximos
Permisibles para los efluentes pesqueros debiendo fijarse
como parametros a ser regulados: Aceites y Grasas (Ay G),
Sdlidos Suspendidos Totales (SST), Demanda Bioquimica
de Oxigeno (DBO,) y acidez o alcalinidad (pH);

De conformidad con lo dispuesto en la Ley General del
Ambiente, Ley N° 28611 y en la Ley General de Pesca,
Decreto Ley N° 25977, v,

En uso de las facultades conferidas por el articulo 118°
de fa Constitucion Politica del Per;

DECRETA:

Articulo 1°. - Limites Maximos Permisibles (LMP)
para Efluentes de la Industria de Harina y Aceite de
Pescado

1.1 Apruébese los Limites Maximos Permisibles
para los Efluentes de la Industria de Harina y Aceite
de Pescado, de acuerdo a la Tabla N° 01 siguiente y el
Glosario deTérminos, que en Anexo 01, forma parte del

presente Decreto Supremo.

TABLAN°® 01
| ] LI}
nggﬁgxfé's“‘é’: LIMITES MAXIMOS LIMITES MAXIMOS
PARAMETROS PERMISIBLES DE LOS PERMISIBLES DE LOS
CONTAMINANTES |~ SERANVENTIOGS” | EFLUENTES QUE SERAN | EFLUENTES QUE SERAN | METODO DE ANALISIS FORMATO
DENTRO DE LA ZONA DE VERTIDOS FUERA DE LA | VERTIDOS FUERA DE LA
PROTECCION AMBIENTAL ZONA DE PROTECCION | ZONA DE PROTECCION
LITORAL (a) AMBIENTAL LITORAL {a) | AMBIENTAL LITORAL (b)
Standard Methods for Las valores consisten en
Examination of Water el promedio diario de un
Aceites y Grasas g e and Wastewater, 20* Ed.  |minimo de ires muestras
Ay G) 2mgl 1.510 mgh 03510 mgl Method 55200. Washington; { de un compuesto segiin se
o Equipo Autamético establece en la Resolucién
Extractor Soxhiet Ministerial N°® 003-2002-PE
Slidos Standard Methods for
A, . Examination of Water
;us?end;d;s 100 mgA 2,510 mgh 0.70"10°mgll and Wastewater, 20 Ed,
olales (S5T) Part 2540D Washington
Pratocals de Monitareo
pH 6-9 5-9 5-9 aprobado por Resolucion
Ministerial N°© 003-2002-PE
Demanda N
Bioquimica de <60 mgh © © Resolucion Ministerial N
Oxigeno (DBO) 003-2002-PE (d}

(a) La Zona de Proteccion Ambiental Litoral establecida en la presente norma es para uso pesquero.
(b) De obligatorio cumplimiento a partir de los dos (2) afios posteriores a la fecha en que sean exigibles los LMP
sefialados en la columna anterior.

¢) Ver Segunda Disposicidon Complementaria y Transitoria.

d) El Protocolo de Monitoreo serd actualizado.
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1.2 El establecimiento de los parametros considerados =
enlaTablaN°01 noexime que las autoridades competentes
puedan solicitar el andlisis de otros pardmetros quimicos
y/o bioldgicos que considere pertinentes, cuando existan
indicios de contaminacién en el cuerpo marino.

Articulo 2°.- Obligatoriedad de los Limites Méximos
Permisibles (LMP)

2.1 Los LMP establecidos en el articulo anterior, son =
de cumplimiento obligatorio para los establecimientos &
industriales pesqueros o plantas de procesamiento
nuevos y para aquellos que se reubiquen, desde el dia<
siguiente de su publicacion en el Diario Oficial El Peruano
Ningin establecimiento industrial pesquero o planta de
procesamiento podra operar si no cumple con los LMP.;Z
sefialados en la Tabla N° 01 de la presente norma
conforme al proceso de aplicacion inmediata o gradual
dispuesto en el texto del presente Decreto Supremo.

2.2 Los titulares de los establecimientos industriales
pesqueros deben contar con un adecuado sistemai:
integrado de tratamiento y disposicion final de los efluentes
generadas, el cual debe considerar aspectos técnicos
hidroceanogréficos y otros tales como la configuracién de
fas bahias, ensenadas o caletas, et régimen de corrientes,
batimetria, vientos, mareas, el caudal de los efluentes, la
distancia y profundidad de las cargas vertidas al cuerpo
de agua enfre ofros.

2.3 Para cumplir los LMP establecidos en el articulo 1°,
los titulares de los establecimientos industriales pesqueros
deberan implementar sistemas de tratamiento quimico,
bioguimico u otros compiementarios al tratamiento fisico.
En los casos en que la disposician final de los efluentes se
realice mediante emisarios submarinos fuera de la zona
de proteccion ambiental litoral, éstos deberan tener un
difusor al final del emisario, a una distancia y profundidad
suficientes para garantizar una adecuada dilucidn bajo las
condiciones téchicas a fin de que guarden consistencia y
ioherencia con los Estandares de Calidad Ambiental para

gua.

2.4 En los casos de concentracién de dos (2) o mas
establecimientos pesqueros por zona, la instalacion
de emisarios comunes sera regulada por las normas
complementarias que dicte el Ministerio de la Produccion.

2.5 Para aquellos casos en los cuales no sea
técnicamente factible la instalacion de emisarios
submarinos, se debera realizar el tratamiento bioquimico
y/o bioldgico de efluentes en tierra y cumplir con los LMP
establecidos en el articulo 1° para los efiuentes que seran
vertidos dentro de la zona de proteccion ambiental litoral.

26 La longitud del emisario submarino estara
determinada por los factores de disefio del dispositivo que
asegure el cumplimiento de los Estandares de Calidad
Ambientat.

Articulo 3°.- Prohibicién de Descarga de Efluentes

Para los casos de establecimientos industriales
pesqueros nuevos o aquellos que se reubiquen, Iz
autoridad competente no autorizara descargas en las
zonas que, por sus caracteristicas o fragilidad ambiental,
no {o permitan, tales como: Humedales marino-costeros,
Estuatios, Balnearios, Loberas, reas Naturales
Protegidas, zona cercanas a Islas y Puntas Guaneras,
Cuerpos de agua con restringida circulacién o escasa
capacidad de renovacion de sus aguas o condiciones
de degradacién ambiental, entre ofros, lo que sera
comunicado a {a Autoridad Ambiental Nacional.

Articulo 4°. - Vigilancia y la Fiscalizacion

4.1 Para vigilar el cumplimiento de los LMP se debe
considerar el Protocolo de Monitoreo de Efluentes
Liguidos y Cuerpo Marino Receptor, aprobado por
Resolucién Ministerial N® 003-2002-PE y los métodos de
analisis indicados en el articulo 1° del presente Decreto
Supremo.

4.2 El Procedimiento de Toma de Muestras se inicia
con la inspeccion inopinada y obtencion de muestras,
las cuales se componen de un promedio diario segtin los
métodos mencionados en e! Protocolo de Monitoreo. Para
efectos de la presente norma, para obtener el promedio
diario se requiere como minimo tres (03) muestras por dia
y durante tres dias de una temporada de pesca. Sobre la
base de dicho promedio se establece el cumplimiento o
incumplimiento de los LMP.

4.3 La fiscalizacion del cumplimiento de los LMP se
realiza en el marco del Reglamento de Inspecciones y
Sanciones Pesqgueras y Acuicolas (RISPAC), aprobado
por Decreto Supremo N° 016-2007-PRODUCE.

Articulo 5°.- Sanciones

El administrado serd pasible de sancion si incumple
con lo establecido en la presente norma, de conformidad
con lo dispuesto en el Reglamento de Inspecciones y
Sanciones Pesqueras y Acuicolas (RISPAC).

Articulo 6°.- Coordinacién interinstitucional

Si en el gjercicio de sus funciones de supervision
y vigilancia, tas autoridades competentes tomaran
conocimiento de la comision de una infraccion ambiental
cuya sancién no es de su competencia, deberan informar
a la autoridad competente o en su defecto al Consejo
Nacional del Ambiente (CONAM), adjuntando los
documentos que correspondan; sin perjuicio de ejercer las
Emciones preventivas que le correspondan de acuerdo a

ey.

Articulo 7°. - Aprobacidon de la actualizacion del
Plan de Manejo Ambiental para alcanzar los LMP para
Efluentes Pesqueros

Ningin establecimiento industrial pesquero podra
seguir operando si no cuenta con la actualizacion de su
Plan de Manejo Ambiental aprobado y vigente para la
impiementacion de los LMP, establecidos en el articulo 1°,
y de acuerdo al plazo sefialado en la primera disposicion
complementaria, final y transitoria de la presente norma.

Articulo 8°.- Refrendo

El presente Decreto Supremo sera refrendado por el
Presidente del Consejo de Ministros y el Ministro de la
Produccion.

DISPOSICIONES COMPLEMENTARIAS, FINALES Y
TRANSITORIAS

PRIMERA DISPOSICION

1. El Ministerio de la Produccidn, en un plazo no mayor
de tres {03) meses contados a partir del dia siguiente de
la entrada en vigencia del presente Decreto Supremo,
aprobarad una Guia para la Actualizacion del Plan de
Manejo Ambiental para que los administrados alcancen el
cumplimiento de ios LMP de sus efluentes pesqueros en
concordancia con su EIA o PAMA.

Los administrados presentaran sus expedientes dentro
de los dos (02) meses siguientes a la publicacion de la
Guia para la Actualizacion del Plan de Manejo Ambiental,
los mismos que seran evaluados en un plazo no mayor
de cinco (05) meses. Asimismo, se debera considerar ef
establecimiento de garantias de fiel cumplimiento.

2. Laactualizacion del Plan de ManejoAmbiental debera
contener objetivos de desempefio ambiental explicitos,
metas y un cronograma de avance de cumplimiento, asi
como las medidas de prevencién, control y mitigacion de
los posibles impactos al cuerpo receptor.

3. E! incumplimiento de las obligaciones definidas
en el Plan de Manejo Ambiental para el cumplimiento
de los LMP para efluentes pesqueros sera sancionado
administrativamente,  independientemente de la
responsabilidad civil o penal a que haya a lugar.

4. Los LMP son exigibles a los establecimientos
industriales pesqueros con actividades en curso de acuerdo
con las obligaciones establecidas en la presente norma,
referida a la actualizacion del Plan de Manejo Ambiental
para alcanzar los LMP de sus efluentes en concordancia
con su EIAo PAMA aprobados. La actualizacion del Plan de
Manejo Ambiental contemplara un periodo de adecuacion
para cumplir con los LMP establecidos en la columna il
de la Tabla N° 1 def articulo 1® en un plazo no mayor de
cuatro (04) afios, contados a partir de la aprobacion de los
referidos planes de actualizacién por parte del Ministerio
de la Produccion.

De igual forma, para la implementacion de los LMP
contenidos en la columna 1li de la Tabla N° 1 del articulo
1° del presente Decreto Supremo, se contemplard un
periodo de adecuacién adicional no mayor de dos (2)
anos.

5. Las obligaciones establecidas en la actualizacion
del Plan de Manejo Ambiental para alcanzar los Limites
Maximos Permisibies para efluentes pesqueros, son
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compiementarias a las obligaciones establecidas en los

. Programas de Adecuacidn y Manejo Ambiental (PAMA) y
los Estudios de Impacto Ambiental (EIA) aprobados con
anterioridad a la presente norma.

SEGUNDA DISPOSICION

En un periodo de dos (2) afios a partir de la publicacién de
esta norma, se debera establecer el valor del Limite Méximo
Pemisible para la Demanda Bioquimica de Oxigeno (DBOS5)
para efluentes pesqueros fuera de la zona de proteccion
ambiental fitoral a fin de completar la Tabla N° 1 y cumplir con
lo establecido en la Primera Disposicion Complementaria y
Transitoria respecto a los plazos para su implementacién.

Corresponde a la Autoridad Ambiental Nacional
dirigir ef proceso de elaboracion de dicho Limite Maximo
Permisible.

TERCERA DISPOSICION

Incorpérese fos numerales 87, 88, 89 y 90 al articulo
134° del Reglamento de la L.ey General de Pesca, Decreto
Supremo N? 012-2001-PE, conforme al siguiente texto:

87. E! incumplimiento de los Limites Maximos
Permisibles (LMP) de efluentes para los establecimientos
industriales pesqueros o plantas de procesamiento nuevas
o para aquellas que se reubiguen.

88. EI incumplimiento de las obligaciones y
compromisos ambientales establecidos en la actualizacion
del Plan de Manegjo Ambiental para el cumplimiento de los
Limites Maximos Permisibles (LMP) dentro de la zona de
proteccién ambiental litoral. :

89. El incumplimiento de las obligaciones y
compromisos ambientales establecidos en la actualizacién
del Plan de Manejo Ambiental para el cumplimiento de los
Limites Maximos Permisibles (LMP) fuera de la zoha de
proteccién ambiental litoral.

90. Descargar efluentes pesqueros en zonas no
autorizadas por el Ministerio de la Produccién. *

CUARTA DISPOSICION

incorpdrese los Codigos 87, 88, 89 y 90 al Cuadro de
Sanciones establecido por el Reglamento de Inspecciones
y Sanciones Pesqueras y Acuicolas (RISPAC), aprobado
por el Decreto Supremo N° 016-2007-PRODUCE, segun
el siguiente texto.

Cadigo Infraccitn Medida Cautelar Sancién | Determinacion
de la Sancién.
87 jIncumplir la obligacién de|Suspensién de la licencia] Multa {Dos (02) UIT|
no exceder lfos Limiteside operacion hasta que; por  Tonelada;
Méxi Permisi pla con et LMP. de  Capacidad|
{LMP) de efluentes para Instalada.
los astablecimientos

industriales pesqueros o
plantas de procasamiento
nuevas o para aguellas que

58 reubiquan.
Codigo Infraccion Medida Cautetar Sanclén | Determinacion
de |a Sancién.
88 ! lir fas obligaci y{Suspension de la licencia] Multa {Tres (03) UIT
promi bientales{de operacion hasta que por  tonelada
rogid en | pla las obligacianes y de  Capaddad
actuslizacion del Plan d promi ) tatad
Manejo Ambiental para el{establecidos.
cumplimiento de los Limites
{LMP) dentro de la zona de
{proteccitin ambientst ltaral.
Cédigo Infraccion Medida Cautetar Sancién | Determinacion
defa$
89 |El ineumplimiento de las{Suspension de la licencia] Multa |Una (01} UIT
bligacionesycompromisas!de operacién hasta que; por  fonelada
i biecid la las obligaci de Capacidad
en la aclualizacion delly compromisos| Hnslalada

Plan de Manejo A L | fecid

para el cumpiimiento}

de fos Limites Maxi

Parmisibles (LMP) fuera

de la zona de proteccion
| litoral.

Infraccldn Medida Cautelar Sancion | Determinacién
. de la Sancion,
Dy ! f Suspension inmediata de{ Multa |Cinca (05) UIT
pesqueros en zonas noila actividad. por  lonelada
izadas por el Ministerio de  Capacidad

de la Produccidn. Instalada.

QUINTA DISPOSICION

WY

£  Mediante Decreto Supremo refrendando por los
ZMinistros de Defensa y de la Preduccién, en un plazo
-%¢no mayor de dieciocho (18) meses, contados a partir de
*la publicacion de la presente norma, se fijara la Zona
e Proteccién Ambiental Litoral en aquellos lugares
onde existan establecimientos Industriales pesqueros.
I Ministro de Relaciones Exteriores refrendard dicho
ecreto Supremc cuando se encuentren involucrados

rovincias limitrofes con otros paises.

- En aquellos casos en que el establecimiento pesquero
se reubique en un lugar en el cual no se tenga determinada
la Zona de Proteccidn Ambiental Litoral, el costo del
estudio técnico para su determinacion, serd asumido por
el administrado o solicitante y aprobado por la Autoridad
Maritima.

SEXTA DISPOSICION

El Ministerio de la Produccién emitira mediante
Resoluciones Ministeriales las normas complementarias
para la aplicacion del presente Decreto Supremo.

Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los veintiocho
dias del mes de abril del afio dos mil ocho.

ALAN GARCIA PEREZ
Presidente Constitucional de la Republica

JORGE DEL CASTILLO GALVEZ
Presidente del Consejo de Ministros

RAFAEL REY REY
Ministro de la Produccion

ANEXO 01
Glosario de Términos

Emisario Submarino:

Consiste de un ducto que de acuerdo a la necesidad
tienediferenteslongitudes, esunaopcidnparaladisposicion
final de los efluentes residuales (pesqueros, domésticos
{) ofros de origen organico} previamente tratados.

eben ser instalados bajo estudios técnicos cientificos
para determinar la velocidad de las corrientes marinas,
densidad del agua de mar a diferentes profundidades,
temperatura, batimetria de! fondo marino y ia orientacion
de las cormrientes; dichos parametros permitiran obtener
una dispersion efectiva de los contaminantes fuera de la
2zona de proteccion ambiental litoral.

Zona de Proteccidon ambiental litoral:

Es un ambito territorial de aplicacion de la presente
norma que corresponde a la franja de playa, agua y
fondo de mar adyacente a la costa continental o insular,
delimitada por una linea superficial imaginaria, medida
desde la linea de baja marea de sicigia, que se orienta
paralela a ésta y que se proyecta hasta el fondo del cuerpo
de agua, fijada de conformidad a la siguiente farmula:

A ={{1,28xHb} / m] x 1,6
En la que,
Hb = altura media de la rompiente {m.).
m = pendiente de! fondo.
A = ancho zona de proteccién ambiental litoral (m.).

Para el calculo de Hb se debera utilizar el método Hind
Casting.

195221-3
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: Este instructivo involucra a todo el personal que hace uso de la
1. ALCANCE - . centrifuga Rolco en los analisis de sélidos e impurezas de aceite de
pescado
2. REFERENCIAS a. Manual de instrucciones de manejo CM - 4080

3. HERRAMIENTAS Y MATERIALES

» Centrifuga Rolco de 2600 rpm con temporizador .

4. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL -

¢ Ropa de Trabajo
e Guantes de nitrilo

i
g

s Lentes de Seguridad
Zapatos de Seguridad

2

5. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD :

PASO 1

Conectar el equipo a una PASO 2

fuente corriente de 220V. Colocar  fos  tubos
Encender el equipo conicos en pares, de
accionando el interruptor forma  diagonal  (en
rojo  (parte  superior contrapeso).

derecha de la imagen). Como se observa en la
Luego presionar el botén foto.

pequefio color rojo para

abrir la tapa de |la

centrifuga. !

PASO 3 PASO 4

Verificar que el equipo
esté en modo AUTO,
asimismo que el freno
este desactivado.
Cerrar Tapa.

Programar el tiempo
girando la perilla hasta
10 minutos.

Programar la velocidad
puesta en cero girando
fa perilla hasta 2600
rpm. Terminado

el periodo de
centrifugacion se
desactivarg el sistema
de cierre de la tapa y
se abrira.
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6. REGISTROS

o NOMB_RE-Y CcODIGO DEL" | RESPONSABLE DEL ., " TIEMPODE .+ DISPOSICION FINAL'_

- REGISTRO:~ - .~ | =~ CONTROL . . | . CONSERVACION: -
Procedimiento para la
calibracién, verificacion y
mantenimiento de equipos e Jefe de Calidad 3 afos Eliminacién

instrumentos de laboratorio
1SA05-P17
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1. ALCANCE

Este instructivo abarca a todo el personal que hace uso de la centrifuga Gerber en los
anadlisis de grasa en licores y efluentes.

2. REFERENCIAS

a. Manual de Equipo GERBER nova safety art. N° 3670

3. HERRAMIENTASYVMAT_ERIALE'S o

¢ Centrifuga Gerber g e Butirbmetros &
4. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL . .~ ..~ o
e Ropa de Trabajo ™ | * Zapatos de Seguridad .4
e Casco ™ |e* Lentesde Seguridad T
« Guantes de nitrilo para acidos & ¢ Mandil para acidos o
e Careta de cara completa ™ | e Respirador para acidos o
5. DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD : .
PASO 1 PASO 2
Conectar equipo a Colocar los butirbmetros
tomacorriente de con muestra, de tal
220V. manera que los tapones

Encender el equipo
activando el botén de

queden colocados hacia
abajo, de modo que

Programar el tiempo
de centrifugacion a 10
minutos para lograr la
separacién optima de
la grasa presente en la
muestra.

color negro. queden ubicados uno
frente al otro (en
contrapeso), para evitar
el desbalance  del
equipo. Cerrar tapa.
PASO 3 PASO 4

Pulsar el botdn Star,
para dar inicioc a la

centrifugacion.

Una vez concluido el
tiempo de
centrifugacion, se

desactivara el sistema
de cierre en forma
automatica y se abrira
la tapa del equipo.
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6. REGISTROS

EGISTRO

Procedimiento para la calibracion,
verificacién, mantenimiento y uso
de equipos e instrumentos de
laboratorio

ISAO5-P17

Jefe de Calidad

Eliminacién
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1. OBJETIVO

Cumplir con el pardmetro pH durante la operacién de neutralizacion de los residuos
liquidos provenientes de la limpieza quimica de equipos, antes de ser vertidos al sistema
de tratamiento de recuperaciéon secundaria y posterior salida como efluente evitando un
dafo a la salud humana y medio ambiente.

. ALCANCE

Este procedimiento comprende la neutralizacién de los residuales liquidos provenientes
del lavado quimico de equipos como cocinadores, evaporadores, centrifugas e
intercambiadores de calor. _

El sistema de neutralizaciéon dispone de un tanque de 15 m3 para almacenar los efluentes
de limpieza, una electrobomba centrifuga, un agitador magnético, un controlador de pH,
un electrodo sensor de pH, control de nivel, un tanque de homogenizacidn, un tanque de
fibra de vidrio para almacenamiento del agente neutralizante (200 Its), tableros de control,
valvulas y bomba dosificadora electrénica de diafragma.

. REFERENCIA

e DS-010-2008-PRODUCE

e DS-003-2002-PRODUCE

e Ley general del ambiente: Ley 28611

¢ 1GO06 - PO7 - Permiso para trabajo seguro

e IGOO06 - P08 - Andlisis de trabajo seguro

¢ IGO06 - P12 - Trabajos con Bloqueo de Energias
1G0O0618 Manejo de Productos Quimicos

. RESPONSABLES

Los responsables de que se ejecute este procedimiento son:
¢ Jefe de Turno de Produccién

e Operadores de Planta Evaporadora

e Jefe de Turno de Control de Calidad

e Analista de Calidad
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. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Limite Maximo Permisible (LMP): es la medida de la concentracién o del grado de

elementos, sustancias o parametros fisicos, quimicos y bioldgicos, que caracterizan a

un efluente o una emision.
Neutralizacion: Accién y efecto de neutralizar.
Ph: Potencial de hidrogenacién.

Agente neutralizante: Reactivo de accién neutralizadora.

Alcalinidad: Indicador de dureza, suma de carbonatos y bicarbonatos en agua.

Acido: Cualquier compuesto que contiene hidrogeno que al ser sustituido por radicales

o un metal forma metales.
Diéxido de carbono (CO2): Compuesto gaseoso.

Sensor: Instrumento de medida electrénico.
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6. DESCRIPCION

Provio al Operador de Inspeccionar que no se encuentre nada extrafio en la zona que pueda dificultar el
revioa la
6.1 ‘ . Planta funcionamiento de los equipos, o poner en riesgo la seguridad de los trabajadores y medio |  |nmediato
“7 | operacién :
P Evaporadora ambiente.
Operador de o o ] )
Usar los siguientes EPP’s: Casco, barbiquejo, lentes de seguridad, mameluco de trabajo,
6.2. | Entodomomento | Planta . . . inmediato
- botines de seguridad, tapones de oidos.
Evaporadora
Operador de . ) )
Verifica el correcto funcionamiento del electrodo. El operador debe encender el controlador de
6.3. Planta . . Inmediato
pH (verificar que realice la lectura).
Evaporadora
Operador de : )
E! operador debe secar el lente sensor con papel toalla teniendo en cuenta de no rayar el lente
6.4. Planta . . Inmediato
sensor, para tenerlo listo para calibrar.
Previoala Evaporadora
operacion Operador de
6.5. Planta Verifica la operatividad de los demas equipos del sistema. inmediato
Evaporadora
Operador de
6.6. Planta Verifica la disponibilidad de agente neutralizante (soda cadstica o acido nitrico) Inmediato
Evaporadora
Durante la Operador de En caso se requiera reponer el agente neutralizante, el operador procedera a colocarse el
6.7 Manipulacién de Planta respirador adecuado, cara completa con cartuchos para vapores organicos y gases acidos, y Inmediato
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neutralizantes

Operador de

6.12.

Inicio de’
tratamiento

Se evitara en todo momento el dafio fisico a los envases, observando las recomendaciones de
6.8. Planta | almacenaje/manejo del fabricante. ' Inmediato
Evaporadora
ADVERTENCIA: Para evitar reaccién violenta, SIEMPRE agregar el material al agua y NUNCA
Operador de agua al material.
6.9. Planta Evitar fumar, luces expuestas o fuentes de ignicién. Inmediato
Evaporadora ‘
Evitar el contacto con otras sustancias o materiales.
) Operador de ) _ o i )
Previoa la - Se coordina con el electricista de turno el energizado del tablero de control del sistema de
anta .
6.10. operacion neutralizacion. Inmediato
Evaporadora '
Operador de ) ) . i
En el turno de Contar con una linterna, provistas con baterfas cargadas y en buen estado, para revisar la
6.11. Planta - . T : Inmediato
noche correcta operacion de sus equipos en zonas con baja iluminacion
Evaporadora

Operador de

Planta
Evaporadora

El operador procede a iniciar el proceso de neutralizado abriendo la vélvula del tanque del

sistema para iniciar la neutralizacién.

Inmediato
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p ador de nciende los contro é{d'é'\b'h y‘lé't‘;{)rhé d |ﬁca E)rékdé égé'ntél neﬂiréiizéhfé; activando en
6.13. Planta automético el sistema y el control de neutralizacién es verificado por un electrodo sensor de | |nmediato
Evaporadora pH estacionario.
Operador de Cuando el valor de pH del residuo neutralizado alcance el valor programado, se abrira la
6.14. | o0 oo ! oh Planta valvula de purga del tanque de homogenizacién y su descarga al sistema de tratamiento de |  |nmediato
o e obtiene e
) P Evaporadora recuperacion y posterior vertimiento al mar.
requerido en el
Operador de
efluente tratado. . o ]
6.15. ' Planta Registrar las actividades en el formato ISA01-F17-00 Control de Neutralizacion. Inmediato
Evaporadora
Operador de _ - o .
Plant Se detiene el proceso, se informa al Jefe de Turno de Produccion, se solicita intervencion de
anta i
6.16. mantenimiento. Inmediato
_ . Evaporadora
Existe algin
problema Electricista de & Coordinar con el operador para que apague el equipo y luego realizar el blogueo de p
6.17. ; Turno A energia como se establece en el IGO06-P12- Trabajos con Bloqueo de Energias. Inmediato
operativo. /
Jefe de Turno de Evaluar | inuidad del imitacié onal
valuar la continuidad del proceso con limitacién operacional. i
6.18. Produccion P P Inmediato
. Operador de ‘ Proceder a colocarse el equipo respirador con cartuchos para vapores organicos y gases
6.19. _ Planta acidos. Inmediato
Emergencia en Evaporadora
caso de derrames —— : ; : : :
° Operador de Procede a limpiar todo el derrame inmediatamente con el respectivo respirador, evitando
S. .
6.20. | MeNore Planta el contacto con los ojos y piel. Inmediato
Evaporadora
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6.21.

4 'O'peraddr de

Planta

| Evaporadora

Contener evitando se extienda el derrame, absorber el derrame con arena, limpiar y

colocar en un contenedor apropiadamente sellado para su disposicion.

Inmediato

6.22.

6.23.

6.24.

6.25.

6.26.

6.27.

Operador de
Planta
Evaporadora

‘No tocar el material derramado.

Inmediato.

Emergencia en
caso de derrames .

mayores.

Operador de
Planta
Evaporadora

Evacuar al personal del area y llevario viento arriba.

Inmediato

e

Operador de
Planta
Evaporadora

Alertar a la Brigada de Bomberos e indicarles el lugar y naturaleza del riesgo o peligro.

Inmediato

Al término de la
evacuacion del

efluente

Operador de

Planta Iniciar el lavado del tanque con agua o condensado a presion. Inmediato

Evaporadora '

Operador de i .
Asegurar que el sensor se mantenga sumergido en agua para mantener su funcionamiento | -

Planta : : ‘ Inmediato
correcto.

Evaporadora

Operador de

Planta Apagar los equipos y realizar el blogueo de energia. Inmediato

Evaporadora
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1. OBJETIVO
Determinar el contenido de grasa y sélidos en los efluentes de manera cuantitativa,
establecer la eficiencia de recuperacién de los equipos del PAMA, la calidad del efluente

que se emite al cuerpo marino receptor (CMR) cumplir con la normatividad legal,
actuar como una empresa socialmente responsable y evitar la contaminacion

ambiental.

2. ALCANCE

Comprende todas las muestras de agua de bombeo y efluentes de Planta.

3. RESPONSABILIDAD
El personal responsable de hacer cumplir este procedimiento es el siguiente:
¢ Jefe de Calidad
e Jefes de Turno de Calidad
¢ Analistas de Calidad.
e Auxiliares de Calidad
e Practicantes de Calidad

» Volante Técnico de Planta.

4. REFERENCIA

Protocolo de Monitoreo de Efluentes y Cuerpo Marino Receptor.

5. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
PAMA: Programa de Adecuacion de Medio Ambiente.
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6. DESCRIPCION

._‘N° - | cuando ‘f T ReSth_Sable B _ . | - Debe o T O - - En e_l_p.la.zo
A -  CONTROL DE RECUPERACION DE GRASA Y SOLIDOS B |
Antes de | Dar charlas de 5 minutos de seguridad y comportamiento seguro.
ntes de la
Jefe de Indicar la ruta de desplazamiento, zonas hiimedas que representan un riesgo.
6.1 Actividad de ) . Permanente
. Calidad Medidas preventivas y de Seguridad en laboratorio.
muestreo
Difundir Ia gestion de los residuos generados en TASA.
Tener en cuenta los aspectos de seguridad durante el transito por Planta (zona de
recuperacién secundaria), por ser muy himeda.
El personal deberé usar calzado antideslizante (zapatos de seguridad), EPP como: casco
Durante el Jefe de )
. protector, Guantes descartables, lentes de seguridad y tapones para el oido como i
6.2 desplazamiento | Turno/Auxiliar . Inmediato
medida de prevencién, siempre que se usen las escaleras usar los pasamanos con los 3
en Planta de Calidad
puntos de apoyo.
En caso de ser necesario, el personal usara respiradores con filtros para vapores
organicos, si llegara a descargar pesca arieja.
" N°- | " Cuando - | Responsable Debe’ : . - .- " | Enelplazo .
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6.3

Muestreo de
Efluentes

Jefe de Tur_no,
Auxiliar de
Calidad

°

L

Cuando se realiza la descarga de embarcaciones se toma muestras de agua de bombeo;.

en cada uno de los puntos identificados en planta, las muestras a tomar en esta etapa son:

Ingreso al Trommel (agua de bombeo).
Salida del Trommel (Ingreso a Trampa de Grasa).

Salida de la Trampa de Grasa (Ingreso a DAF).

-Salida de DAF.

Ingreso a Clarificador.

Salida de Clarificador a Emisor submarino (Efluente).
Ingreso a Separadora Ambiental.

Lodo de separadora ambiental.

El licor clarificado de separadora ambiental.

Sdlidos recuperados del Trommel.

Espuma de Trampa de Grasa.

Espuma de DAF.

La cantidad de muestra, puntos de muestreo y las frecuencias de muestreo se realizaran de
acuerdo al anexo N° 1 Tabla de andlisis, puntos de muestreo y frecuencia de muestreo en

aguas de bombeo y efluentes.

Por E/P o segin
indique el anexo
1
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Andlisis de

Efluentes para .

Jefe de Turno,

Los analisis a realizarse a cada una de las muestras y la metodologia de las mismas se

describen en el anexoc N°® 1 Tabla de anélisis, puntos de muestreo y frecuencia de muestreo en

| Segln Anexo 1

Sdélidos.

E! andlisis de sélidos se hara por centrifugacion V/V ver anexo 2 Técnicas de Andlisis de Grasa

Método GERBER y Sdlidos de Licores y Solubles.

6.4 » Auxiliar de aguas de bombeo, trampa de grasa, DAF y efluentes.
recuperacion de ) . A .
Calidad
grasas. -y . o
En el caso del andlisis de grasa por la metodologia Gerber se realizara de acuerdo al
Instructivo para el andlisis de grasa en licores y Solubles. '
. Analisis de Sélidos Volante : o o ) )
, L. Para el andlisis de sdélidos en la muestra de ingreso al frommell se hara de acuerdo a la
6.5 Hamedos por técnico de . _ : : Por E/P
' . metodologia de porcentaje en peso ver anexo N° 2
Embarcacién Planta :
Los andlisis a realizarse a cada una de las muestras y la metodologia de las mismas se |
Andlisis de describen en el anexo N°1 '
Jefe de Turno, L i . )
Efluentes para . En el caso del andlisis de grasa por la metodologia Gerber se realizara de acuerdo al Instructivo ]
6.6 R Auxiliar de ‘ o ] Segun Anexo 1
recuperacion de Calidad para el analisis de grasa en licores y Solubles.
alida
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Jefe de Turno, -

La frecuencia del monitoreo se hara de acuerdo al anexo N° 1
Los resultados del monitoreo serén reportados en el cuaderno de Anal:sns de PAMA.
La toma de muestra se realiza en forma aleatoria durante la descarga de las embarcacionies las

cuales tienen el mayor tonelaje declarado de 03 embarcaciones durante las 24 horas.

6.7 Monitoreo Auxiliar de , Inmediato:
Calidad Los resultados  del monitoreo seran reportados directamente por el analista en el Cuaderno
*Andlisis de Pama” y La informacién necesaria se reportara al Sistema SAP; luego se
documentara en el Registro ISA05-F10v00 “Anélisis de Descarga y Recepcion de Materia
Prima” '
Finalmente sera reportado al Area de Producci.én, Superintendencié y archivado en la oﬁcina de
Al finalizar el Jefede | Control de Calidad. |
6.8 reporte de Calidad y Jefe Se tiene una Carpeta de archivq electronico de registrgs “Control de Proceso” en la red de’ Diariamente
monitoreo de Turno Calidad de la planta en la cual se tienen todos los registros, los que son visualizados por el jefe
- de calidad.
Estos registros se envian via e-mail a las Jefaturas de plantay Gerencia de Calidad | & D.
Coordina el muestreo de CMR, Vertimientos Industriales, y agua de bombeo en época de Segun
Produccién con una empresa certificadora para reportar mensualmente al ‘Ministerio de la | Resolucion ANA
59 Durante la E??Ca Jef? de Produccion y al ANA, y Protocolo de
de Produccion Calidad Monitoreo de

Los resultados de los ensayos microbioldgicos y fisicoquimicos de los efluentes y cuerpo marino
receptor son realizados siguiendo las técnicas descritas en el Protocolo de Monitoreo de

Efluentes y Cuerpo Marino Receptor.

Efluentes y
Cuerpo Marino
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Seglin
Durante la E Jefe d _ o , o . "y Protocolo de
urante la Epoca ere de Coordina el muestreo y andlisis con la Empresa Certificadora, siguiendo las técnicas descritas . -
6.10 de Ved Calid i Monitoreo de
€ veda alidad en el Protocolo de Monitoreo de efluentes y Cuerpo Marino Receptor.

Efiuentes y
Cuerpo Marino

Segun
Se reporta al Ministerio de la Produccion los andlisis de los efluentes y cuerpo marino receptor Brot g od
rotocolo de
Monit Jefe de el cual es realizado por una Empresa certificadora quienes muestrean y realizan los andlisis )
6.11 onfiorec Calidad o o , . _ Monitoreo de
alida siguiendo las técnicas descritas en el Protocolo de Monitoreo de efluentes y Cuerpo marino Efiuent
uentes
receptor. y
Cuerpo Marino
Cada dos afios :
6.2 Monitoreo Jefe de Se reportan a PRODUCE los resultados de los Sedimentos Marinos (Macrobentos y | unoenveday
' Calidad granulometria). otro en
produccién
Jefe de Cada vez que
6.13 Verificacion Caligad Verificar los registros, revisar el correcto llenado de la informacion, coordenadas de CMR, lleguen los

evalla los resultados para tomar las acciones correctivas necesarias. informes




NG TAS PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE
w/\» EFLUENTES
]

Version N° 00

Pagina 8 de 11

Codigo: ISA05-P09

7. REGISTROS

Anélisis de Descarga y

SGEO01-F23 v00

Recepcién de Materia Prima Jefe de Calidad 03 afios Destruccion
ISA05-F10v00
Cuaderno de Anélisis de

Jefe de Calidad 03 afos Destruccion
PAMA
Control mensual de residuos

Jefe de Calidad 03 arios Destruc_:cién

9 ANEXOS

Anexo N° 1: Tabla de anélisis, puntos de muestreo y frecuencia de muestreo en aguas de bombeo

y efluentes.

Anexo N° 2: Analisis de Sélidos en muestras de agua de bombeo, lodo del Krofta y licor clarificado

de la separadora ambiental.
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ANEXO N° 01
TABLA DE ANALISIS, PUNTOS DE MUESTREQO Y FRECUENCIA DE MUESTREOS EN

AGUAS DE BOMBEO Y EFLUENTES

ITEM | PUNTOS DE MuesTREo | “OTDAP | Anauisis METODO FRECUENCIA
Grasa Segun Protocolo de
1 Agua de Bombeo 500 mi — Monitoreo de eﬂt,_lentes
Solidos y Cuerpo marino
receptor. Tomar a las E/P que tengan
Ingreso de la Trampa mayor tonelaje y cuando la
2 de Grasa 500 mi Grasa Gerber descarga esté entre 30 - 70 %
Salida de la Trampa de lo declarado.
3 de Grasa 500 mi Grasa Gerber Al menos se deben tener 03
. , corridas para cerrar
4 Salida de Clarificador | 500 ml Grasa Gerber Compésito del dia y analizar
Segun Protocolo de sélidos por estufa.
5 Sélidos recuperados 250 ar Grasay | Monitoreo de efluentes
del Trommel 9 sélidos y Cuerpo marino
receptor.
Segun Protocolo de
Espuma de Trampa Grasay Monitoreo de efluentes
6 de Grasas 500 gr solidos y Cuerpo marino 1 vez por turmo
receptor.
mEm | PunTos DE muesTReo | CATTORP | anauisis METODO FREGUENCIA
Segun Protocolo de
Grasay Monitoreo de efluentes
7 Espuma de DAF 500 gr s6lidos y Cuerpo marino 1 vez por turno
receptor.
Grasay Segun Protocolo de
' Sélidos Monitoreo de efluentes
9 Ingreso al DAF 500 mi suspendidos y Cuerpo marino Cada hora
totales receptor.
Grasay Segun Protocolo de
. Sélidos Monitoreo de efluentes |
10 Salida del DAF 500 ml suspendidos y Cuerpo marino Cada hora
totales receptor.
Grasay Segun Protocolo de
Salida Emisor Solidos Monitoreo de efluentes
" submarino 500 ml suspendidos y Cuerpo marino Cada hqra
totales receptor.
1o Keke de Separadora 250 or Humedad Por Estufa Una vez por turno
Ambiental ° Grasa Buchi Una vez por turno
. Licor S eparadora 500 i Grasa Gerber Una vez por turno
Ambiental Solidos Por Estufa Una vez por turno
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ANEXO N° 02
ANALISIS DE SOLIDOS EN MUESTRAS DE AGUA DE BOMBEO,
LODO DEL KROFTA Y LICOR CLARIFICADO DE LA SEPARADORA AMBIENTAL

1. OBJETIVO
Determinar el porcentaje de sélidos suspendidos del agua de bombeo de las E/P por lado
‘de descarga (Norte —Sur) para evaluar las condiciones de operacién y/o equipos los cuales

puedan romper o destrozar el pescado afectando asi la calidad de materia prima y el
sistema de recuperacion PAMA.

Validar una metodologia rapida para la determinacién de los sélidos suspendidos en
muestras del lodo del DAF vy el licor clarificado por el método de volumen / volumen.

2. ALCANCE

Para la determinacién de solidos en las muestras de agua de bombeo y en las muestras de
lodo del DAF vy licor clarificado de la separadora ambiental

3. GESTION AMBIENTAL

Se tendra cuidado con los residuos generados como, muestras sobrantes, trapos
industriales y otros, que seran dispuestos de acuerdo al plan de manejo de residuos
so6lidos SGE0115. '

4. PROCEDIMIENTO

+ Antes de realizar ia toma de muestras se debe purgar la tuberia por espacio de 5 minutos -

¢ . Monitorear el agua de bombeo de las E/P por cada lado de descarga — lado Norte y lado Sur
¢ Equipo: Malla de 2 mm de diametro y cilindro de 100 a 200 litros.

s Tamario de muestra : Segun peso declarado por E/P

Hasta 100 TM 01 Muestra de 50 litros

Mayor a 100 hasta 300 TM 02 Muestras total de 100 litros

Mayor de 300 a 500 TM 0 mas 03 Muestras, Total de 150 litros

¢ Los muestreos se realizardn aproximadamente a la mitad de la descarga
¢ Frecuencia de Muestreo: Recomendado: 100% de las embarcaciones
o Verificar que el punto de muestreo sea independiente por linea de descarga (S-N)

o Porcada E/P se realizan los siguientes andlisis:
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4.1 Determinacion de % Sélidos hiimedos

Medir el volumen total filtrado, pesar los sélidos humedos retenidos y determinar el peso de
muestra Total:

Peso total = Peso de Sélido Himedo + Peso del agua filtrada -
Calculo

% Sdlidos Hamedos = Peso de Sdlidos Himedos/Peso total *100

4.2 Determinacion de % Sélidos Suspendidos y % Grasa

En muestras del lodo de! krofta y licor clarificado de la separadora ambiental

s Se homogeniza bien el agua de bombeo y se toma una muestra para laboratorio de esta
muestra se toma una alicuota de 10 ml en tubos cénicos y se centrifuga.

o Parametros de centrifugacion:

e Velocidad: 2600 RPM (Centrifuga ROLCO)

e Tiempo: 10 minutos

%Sdlidos suspendidos = Lectura % en Volumen

La determinacién del % de grasa se determina tomando otra alicuota y analizando por métoado
Gerber.




Sistema de clorinacion de efluentes pesqueros - Tasa Samanco

» Tanque con Solucion de
hipoclorito de calcio

> Ingreso de aire.




» Salida de solucién de
hipoclorito a bomba
dosificadora

» Bomba dosificadora;
presenta dos salidas.
Una para el agua de
bombeo y la otra
para efluente.




» Puntode
dosificacién
al efluente.

» Punto de
dosificacién al agua
de bombeo que
ingresa al sistema de
recuperacion
(trampa de grasa).




EQU

TROMMEL 1 SUR

Marca

Modelo

N° Serie

Capacidad operacion
Elemento filtrante
Accionamiento

TAMBOR ROTATORIO
Material

RPM

Diametro

FLongitud

MALLA
Marca

Tipo
Seccién
Material
Ranura
Area abierta
Longitud
Refuerzos

PALETAS

Parte delantera (zona de alimentacién)
Material

Cantidad

Dimensiones

Distribucién

Paso

Parte trasera (zona de descarga)
rMaterial

Cantidad

Dimensiones

Distribucién

Paso

Parte intermedia
Material
Cantidad
Dimensiones
Distribucién

Cémara de alimentacion
Material

Largo

Ancho max

Ancho min

Diametro ducto de Ingreso
jDiametro ducto de Salida

Carcaza

Parte delantera
Parte lateral
Parte trasera
Area grande

H area grande
Area chica

H area chica

FABTECH
FR-SD-1565-4-1S

600 M3/HRr
Malla Jhonseon 0.5 MM
Transmisién por cadena

Acero Inox. 3/16"
53

1,500 MM

6.850 MM

Jhonson

Rectangular

Acero inox.

0.5 mm

32.40%

6,000 MM

10 anillos exte de inox 1/4" x 2.1/4"

Acero inox.

20 pza (5 pza / 4 columnas)
380 MM x 90 MM

Helicoidal

470 MM

Acero inox.

32 pza {08 pza / 4 columnas)
380 MM x 90 MM c/u
Helicoidal

470 MM

Acero inox.

01 pza

5,000 MM x 145 MM
Helicoidal

Acero inox 1/8"
2,730 MM
1,140 MM

210 MM
16"
148 mm

01 Corona de inox 3/16".1,530 MM @ x 420 MM Anch

02 Cubiertas de inox 1/8". 6,000 MM @ x 1,100 MM Anch
01 chute de inox. :
1,650 MM x 250 MM

650 MM

490 MM x 250 MM

470 MM




TROMMEL 1 SUR

EQUIP

LINEA DE AGUA DE LAVADO
Diadmetro de tuberias de lavado
Diametro de tuberia de ingreso
Numero de vélvulas ingreso:

Toberas

Linea dentro del tambor
Linea externa del tambor
Material

Diametro de tuberias de agua a trommels
Didmetro de tuberia de ingreso

TRANSMISION
Matorreductor
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Peso

PINON MOTRIZ
Norma

N° dientes :
Diametro eje :
Canal chavetero :

RUEDA DENTADA CONDUCIDA
Norma

Ne dientes :

Diametro eje :

Canal chavetero :

CADENA

Norma

Paso:

Longitud de cadena:
Distancia entre centros:

SOPORTE DELANTERO
Cantidad

Dimensiones

Soporte de pie

SOPORTE POSTESRIOR
Cantidad

Dimensiones

Soporte de pie

02 de inox de 2"

0

¥
48 pzasf‘\’ﬁ f/!
25 pzas '
23 pzas
Bronce

01 Tuberia de 16" &

SEW EURODRIVE
R87DV13254
411303563.4.01.41.001
5.5 kW

1730/53 RPM

440V

09:00 a.m.

60 Hz

98 KG

ASA - 160
12T

50 MM

15 x 12 MM

ASA - 160
60T

ASA - 160
Simple de 2"

2
& 200 MM Ancho 130 MM
4 de SY510M

2
@ 200 MM Ancho 130 MM
4 de SY510M




TRONMM

i

IR
EL 2 NORTE

Marca

Modelo

N° Serie

Capacidad operacion
Elemento filtrante
Accionamiento

TAMBOR ROTATORIO
Material

RPM

Diametro

Longitud

MALLA
Marca

Tipo
Seccion
Material
Ranura
Area abierta
Longitud
Refuerzos

PALETAS

Material
fCantidad
Dimensiones
Distribucion
Paso

Material
Cantidad
Dimensiones
Distribucién
Paso

Parte intermedia
Material
Cantidad
Dimensiones
Distribucidn

Cémara de alimentacion
Material

Largo

Ancho max

Ancho min

Diametro ducto de Ingreso
Diametro ducto de Salida

Carcaza

Parte delantera
Parte |ateral
Parte trasera
Area grande

H area grande
Area chica

H area chica

Parte delantera (zona de alimentacion)

Parte trasera (zona de descarga)

FABTECH
FR-SD-1565-4-1S

600 M3/HRr
Malla Jhonson 0.5 MM
Transmisién por cadena

Acero Inox. 3/16" -
53

1,500 MM

6.850 MM

Jhonson

Rectangular

Acero inox.

0.5mm

32.40%

6,000 MM

10 anillos exte de inox 1/4" x 2.1/4"

Acero inox.

20 pza (5 pza/ 4 columnas)
380 MM x 90 MM

Helicoidal

470 MM

Acero inox.
32 pza (08 pza / 4 columnas)
380 MM x 90 MM cl/u

Helicoidal

470 MM

"Acero inox 1/8"

01 pza
5,000 MM x 145 MM
Helicoidal '

Acero inox.

2,730 MM

1,140 MM
210 MM

16"

148 mm

01 Corona de inox 3/16".1,530 MM & x 420 MM ancho

02 Cubiertas de inox 1/8". 6,000 MM @ x 1,100 MM ancho
01 chute de inox.

1,650 MM x 250 MM

650 MM

490 MM x 250 MM

470 MM




QUIR

TROMMEL 2 NORTE

LINEA DE AGUA DE LAVADO
Diametro de tuberias de lavado
Diametro de tuberia de ingreso
Numero de valvulas ingreso:

Toberas

Linea dentro del tambor
Linea externa del tambor
Material

Diametro de tuberias de agua a trommels
Diametro de tuberia de ingreso

TRANSMISION
Motorreductor
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Peso

PINON MOTRIZ
Norma

N° dientes :
Diametro eje :
Canal chavetero :

RUEDA DENTADA CONDUCIDA
Norma

Ne dientes :

Didmetro eje :

Canal chavetero :

CADENA

Norma

Paso:

Longitud de cadena:
Distancia entre centros:

[SOPORTE DELANTERO
Cantidad

Dimensiones

Soporte de pie

SOPORTE POSTESRIOR
Cantidad

Dimensiones

Soporte de pie

02 de Inox de 2"
0

48 pzas
25 pzas
23 pzas
Bronce

01 Tuberia de 168" @

SEW EURODRIVE
R87DV132S4
411303801.4.01.41.001
5.5 kw

1730/53 RPM

440V

09:00 a.m.

60 Hz

98 KG

ASA - 120
127

50 MM
15 x 12 MM

ABA - 120
60T

ASA - 120
2"

2
@ 200 MM Ancho 130 MM
4 SY510M

2
@ 200 MM Ancho 130 MM

4 SY510M




EQUIP,
TANQUE RECEPTOR DE ESPUMA

TANQUE DE ESPUMA

Material

Largo

Ancho

Altura total

Volumen

Didmetro de tuberias y tipo de vélvulas
Didmetro de tuberia de ingreso

Didmetro de tuberia de salida

BOMBA DE ESPUMA

Bomba desplazamiento positivo
Fabricante

Modelo

Serie

Capacidad

Presién

Diametro de succitn

Didmetro de descarga

Mandmetro
Marca
Rango

Motor Eléctrico
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Peso

SISTEMA DE TRANSMISION
| Polea motriz

Diametro

Diametro de eje

canales

canal chavetero

Polea conducida
Diametro
Diametro de eje
Canales

Canal chavetero

Faja

Cantidad

Tipo

Distania enfre centros

BOMBA SANGUAZA
Motor
Fabricante
Modelo
Serie
Potencia
RPM
Voltaje
Amperaje
Frecuengia
Peso

Bomba centrfuga
Fabricante

Modelo

Serie

Capacidad

Presion

Diametro de succién
Didmetro de descarga

Concreto , revestido con mayélica blanca
6,620 MM

3,850 MM

2,100 MM

35.046 M3

03 de 6" C/U
16"

ALLWEILER

SEP 750.1H11.P11
7665463/9

36 M3/HR

g"
&"

WINTERS
0-100 PS1/0-13 BAR

SIEMENS
FM132M
5539306/024
5.5 KW
1750 RPM
440/460
11.6/11.1

60 Hz

8"
1.1/2"

2 de 5/8"
6 x4 MM

4"

2 de 5/8"

2
Tipo B - B42
368 MM




TRICANTER

Marca

Modelo

N° de Serie

Afio de fabricacién
Capacidad

Diametro Inter. Tazon.
Max. Veloc.

Max. Densidad de Sedimentacion.
Max. Temperatura de Trabajo

TRANSMISION
Moto Eléctrico
Marca:

Modelo:

Ne° de Serie:
Potencia:

RPM:

Voltaje:

Amp:

Hz:

Peso:

Polea motriz

Diametro de polea 1
Diametro de polea 2
Didmetro de eje

N° de canales por polea
Canal Chavetero

Polea conducida

Diametro de polea 1
Diametro de polea 2
Diametro de eje

N° de canales por polea

FAJAS

Tipo

Cantidad

Distancia entre centros

TABLERO DE CONTROL

Alto
Largo
Ancho
Voltaje

FLOTTWEG
Z4D-4/441
603800

15M3/H
420/226 MM
3500 RPM
1.9 KG/DM3
100°C

SIEMENS
B6180M
6003800
27 KW
3510

440

45

60 Hz
162 KG

330 MM
280 MM
01Y02

280 MM
228 MM

01Y02

V80-XPB1600

400 MM

1,170 MM
800 MM
400 MM
220V

1996




TRAMPA DE GRASA

Marca :

Modelo :

N° Serie :

Capacidad operacion :
Afo de fabricacion :
Peso:

Accionamiento

{PALETAS

Material

Dimensiones

Cantidad

Distancia entre paletas

TRANSMISION
Motoreductor
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuengia
Peso

Pinon motriz
Norma

N° dientes :
Didmetro eje :
Canal chavetero :

Pifion conducido
Norma

Ne dientes :
Diametro eje :

Cadena

Norma

Paso:

Longitud de cadena:

Sprocket
Cantidad

N° de dientes
Paso

Diametro
Diametro del eje

Cadena sprocket
Norma

Paso:

Longitud de cadena:

Soporte delantero
Soporte posterior

Distancia entre centros:

FAB TECH SAC
TR-GR-515-AC-F1-CFA
14021003

150 M3/HR

2005

30 TN

Transmision por cadena.

Fibra de vidrio
2,150 x 200 x 50 MM
24 (12 por lado)

SEW EURODRIVE
R87DT100L.84
4113088238.01.41.002
2.2 KW

1730/29

220/440

9/4.5

60 Hz

50 KG

ASA 80
137

40 MM

12 x4 MM

ASA 80
58T
50 MM

ASA 80
Paso simple de 1"

660 MM

8 (4 por lado)
107

Paso simple de 3"
280 MM

50 MM

ASA 80
Paso simple de 3"

4 de YET 210
4de YET 210




TANQUE RECUPE

ION DE G

Material

Diametro
Altura util
Volumen

MECANISMOS
Tubo Central
Materiat
Longitud
diametro

Quenas microburbujas
Material

Longitud

Diametro

Canaletas recuperacion de grasa
Material

Langitud

Espesor

Diametro de tubo recolector

Raspador giratorio ¢
Material

Portapaleta

Longitud

TRANSMISION
Motorreductor
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuengia
Peso

TUBO DE DILUCION N° 2
Diametro

Longitud

Caudal:

Didmetro de tuberias :
Diametro de tuberia de ingreso de agua
Diametro de tuberia de salida de agua

Conexiones de aire
No de membranas
Modelo de membrana
Dimensiones :

Bomba centrifuga
Marca

Tipo

Serie

HRuta

Caudal

Presién

Diametro de succién
Diadmetro de descarga

ASTMA-36
12,800 MM
3,000 MM
362 M3

ASTM-A36
600 MM
200 MM

A-53 SCH 40
4,500 MM
3"

ASTM-A36

5,900 MM

380 x 130 MM
02de 6"y 01 de 8"

ASTM-A36
Jebe
5,900 MM

SEW
R107DV132S
4113088238
5.5 KW
1730/15
220/440
201410

60 Hz

192 KG

700 MM
2770 MM

4"
26,5"

4

132.08.51/ADT3500-03-02

800 x 100 x 4 MM
HIDROSTAL
65-200-3A-D500-AS

20517
Dim: 190

100 MM
65 MM




1P
CION DE GRASAS

Canal chavetero

BOMBA DE LIMPIEZA
Bomba centrifuga
Marca

Tipo

Serie

Caudal

Presién

Diametro de succidn
Didmetro de descarga

TANQUE RECUPERA

Motor electrico

Fabricante WEG

Modelo 225 S/

Serie OA43552
Potencia 45 KW

RPM 3560 RPM
Voltaje 220/ 380/ 440
Amperaje 142/82.2/71.0 A
Frecuengia 60 Hz

Peso 360 KG

Eje reductor 55 MM

Canal chavvetero 16 MM x 8.5 MM
Acoplamiento FALK 1070T10B 6"
TUBO DE DILUCION N° 3

Diametro 700 MM
Longitud 2770 MM

Caudal:

Didmetro de tuberias

Diametro de tuberia de ingreso de agua 4"

Diametro de tuberia de salida de agua 26,5"
Conexiones de aire

N° de membranas 4

Modelo de membrana 132.08.51/ADT3500-03-02
Dimensiones : 800 x 100 x 4 MM
Bomba centrifuga

Marca HIDROSTAL.
Tipo 65-200-3A-D500-AS
Serie

HRuta 20517

Caudal Dim: 190
Presion

Diametro de succién 4"

Diametro de descarga 3"

Acoplamiento FALK 1070T108B &"
Motor electrico

Fabricante WEG

Modelo 225 SIM

Serie OA43530
Potencia 45 KW

RPM 3560 RPM
Voltaje 2207380/ 440
Amperaje 142/82.2/71.0 A
Frecuencia 60 Hz

Peso 360 KG

Eje reductor 55 MM

16 MM x 9.5 MM

VOGT
610-155
2783

1.172"
1.1/2"




TANQUE DE COLECTOR DE SANGUAZA

BOMBA

Bomba centrifuga
Fabricante

Modelo

Serie

Capacidad

Presién

Diametro de succién
Diametro de descarga

Motor Eléctrico
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuengia
Peso

Transmision
Acoplamiento

Numero de valvulas drenaje:

 TANQUE
I|Dimensiones
Longitud 940 MM
Diametro 690 MM
Capacidad 0.35 M3
Diametro de tuberias y tipo de valvulas:
Diametro de tuberia de ingreso 6"
Numero de valvuias ingreso: 0
Diametro de tuberia de salida 4" ~
Numero de valvulas de salida: 1 Tipo globo 4"
Diametro de tuberia de drenaje 2"

1 Tipo cierre rapido 2"

4"

DELCROSA

5.5 KW
1750 RPM
440

8.5

60Hz

Omega E-5




TANQUE

Dimensiones
Altura
Diametro
Capacidad

TANQUE COAGULADOR

Diametro de tuberias y tipo de valvulas:

Diametro de tuberia de ingreso
Numero de valvulas ingreso:

Diametro de tuberia de salida
Numero de valvulas de salida:
Diametro de tuberia de drenaje
Numero de valvulas de drenaje

Valvula de Requladora presion
Marca
Diame Valvula

Valvula Termostatica
Marca
Diame Valvula

1,800 MM
600 MM

2de 2"y 3"

1 tipo globo de 2"
1 tipo globo de 3"
2"

1 tipo globo 2"

2“

1 tipo drenaje

SPIREXARCO
2"

W ANDERSON
2"




TANQUE
iDimensiones
Altura

Ancho
Longitud

ICONTOMETRO

Marca
Modelo
Serie
Capacaidad

BOMBA

Bomba centrifuga
Fabricante

Modelo

Serie

Caudal

Presion

RPM

Diametro de succion

Motor Eléctrico
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Peso

i

Diametro de descarga

TANQUE DE ACEITE PAMA TRICANTER

Didmetro de tuberias y tipo de valvulas:
Diametro de tuberia de ingreso

Numero de vélvulas ingreso:
Diametro de tuberia de salida
Numero de valvulas de salida:
Diametro de tuberia de rebose
Diametro de tuberia de drenaje
Numero de vélvulas drenaje:

800 MM
600 MM
970 MM

2ded4"y2"

1 globo 2"

g

1 globo 3"

3ll

0

1 cierre rapido 3"

LIQUIT CONTROL
M-5-1

45786

13.62 M3/HR

HALBERG NOWA
5020

75M3/HR

1750
3"
2"

WEG

2.61 KW
1750
220/380/440

60 Hz




POZA DE AGUA DE BOMBEO

POZA
Material
Largo
Ancho
Altura total
Volumen

Bomba centrifuga
Fabricante

Modelo

Serie

Capacidad

Presion

Diametro de succion
Diametro de descarga

Motor Eléctrico
Fabricante

Tipo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Peso

Polea motriz
Diametro
Diametro de eje
canales

canal chavetero

polea conducida
Diametro
Diametro de eje
Canales

Canal chavetero

Faja

Cantidad

Tipo

Distania entre centros

Diametro de tuberias y tipo de valvulas
Diametro de tuberia de ingreso

BOMBA DE AGUA BOMBEO

Concreto
3,011 MM
2,360 MM
1,320 MM

9.38 M3

1de 8"/ 2de 15"

HIDROSTAL
L12F MH
centrifuga
300 M3

650 rpm

12"

12"

WEG

05JANDS5 044436D2
56 KW

1740

440

127

60Hz

g
60 MM

7

20x 12 MM

26"

6
Tipo V 5v1060
1,180 MM




INTER DE CALOR TANQUE DE ESPUMA

INTER. CAL. LICOR DE PRENSA

Fluido

Material

Numero de Tubos
Diametro Tubo

L. Intercambiador
Diam. intercambiador

Tuberia_del licor:

Diametro de tuberia de salida
Numero de valvulas ingreso:
Diametro de tuberia de salida
Numero de valvulas ingreso:

Tuberia Vapor
Didmetro de tuberia de ingreso

Numero de valvuias ingreso:

Agua Sanguaza
ASTM-A36

6,4260 MM
660 MM

3"

3"

4ll
1 Tipo globo 4"




— CELDA DE FLOTACION

Marca

Modelo

Peso

Volumen

Serie

Caudal

Afic de Fabricacion

Material
Posicion
Accionamiento
Longitud

Ancho

Altura total
Altura de Ingreso
Altura de Salida

Diametro de tuberias
Diametro de tuberia de ingreso
Diametro de tuberia de salida
Diametro de tuberia de salida
Diametro de tuberia de purga

Rieles de cadena con paletas
Longitud

Tistancia entre pelatas
Espesor

N° de rieles

Soportes horizontales
N° de soportes por par
Dimensiones

Ancho

Altura

Espesor

soportes verticales
N° de soportes por par
Dimensiones

Ancho

Altura

Espesor

PALETAS - INCLUIDO FIBRA DE VIDRIO
Numero de paletas

Distancia entre paletas

Dimensiones de c/paleta

FABTECH

| AF-416-AC-FP-CFA
30TN

150 M3

6070604

400 - 500 m3/hr
2004

ASYM - A36
Horizontal
Transmion por cadena
16,620 MM

4,300 MM

2,300 MM

400 MM
2,300 MM

04de @ 12" :
01 de @ 12" regulacion automatic
01 de @ 16" regulacion manual
01 de & 18" purga

1,670 MM
1,950 MM

35 MM
2 por lado

14

1,805 MM
50 MM
7 MM

26 (total 52)

56 MM
35 MM
7 MM

16 x par de riel
63 MM
1,670 x 165 MM

Parte Metalica

Largo 1440 MM

Alto 38 MM

Parte de jebe :

Largo 1690 MM

Alto 70 MM
TRANSMISION

Motoreductor

Fabricante SEW EURODRIVE
Modelo R87DT100L84
Serie 411309003.4.01.41.001




FLOTACION

Potencia 2.2 KW

RPM 1700/ 29 RPM
Voltaje 220/440V
Amperaje 9/45A
Frecuengia 60 Hz

Peso 57.68 Kg
Pifion Motriz

Norma ASA 80-1

Ne dientes : 137

Diametro eje : 40 MM

Canal chavetero :

Pifion conducido

Norma ASA 80-1

Ne¢ dientes : 58T

Diametro eje : 50 MM

Canal chavetero :

Cadena

Norma ASA - 80
Paso: Simple paso 1"

Longitud de cadena:
Distancia entre centros:

Sprocket
Cantidad

N° de dientes
Paso

Diametro
Diametro del eje

Cadena de sprocket
Norma

Paso: ‘
Longitud de cadena:

Tubos de ejes entre sprocket

NO
Diametro de los tubos
Largo de cftubo

10T

3“ ‘
270 MM
50 MM

WROL
Simple paso 3"

02 par de rieles
63 MM
1,650 MM

Soporte de pie ‘08 Chumaceras partidas de FSQ P210
MICROAIRS
N° de unidades 4
Modelo: MA 111-4200-7.5-S
Material: Acero Inox
Peso: 4 100 Kg cfu

v
ACOPLE
Marca FALK
Modelo 1070T10B
Serie 517532
Caracteristicas
Longitud del eje: 2000 MM
Diametro del Difusor: 450 MM

Tamafio de Microburbujas:

Zona de Influencia:

50-150 micrones
6 MM Diametro




QUIP

Caudal por unidad:

CELDA DE FLOTACION
Tiempo de Retecién: 12-30 MIN
Eficiencia de Remocion: 70-85%

125-175 M3/HR

Motor electrico

Fabricante WEG

Modelo 112M

Serie

Motor 1 22MAR BM14815
Motor 2 22MAR04BM 14833
Motor 3 22MAR04BM 14858
Motor 4 05DEC03BK88442
Potencia 55 KW

RPM 1740 RPM

\oltaje 220/380/440
Amperaje 20/11,6/10,0 A
Frecuengia 60 Hz

Peso 44 KG

TUBO DE DILUCION

Diametro de tuberias

Diametro de tuberia de ingreso de agua @ 4"

Diametro de tuberia de salida de agua @6,5"
Conexiones de aire

Diametro tubo : 18"

Longitud de tubo : 2,700 MM

No de membranas 4

Modelo de membrana 132.08.51/ADT3500-03-02
Dimensiones : 800 x 100 x 4 MM
BOMBA

Bomba centrifuga

Marca HIDROSTAL

Tipo 65-200

Serie 2005038611

HRuta 20517

Caudal 144M3/HR

Presién

Motor electrico

Fabricante WEG

Modelo 225 S/M

Serie 05JANO5 OA43551
Potencia 45 KW

RPM 3560 RPM

Voltaje 220/380/440
Amperaje 142/82.2/71.0 A
Frecuengia 60 Hz

Peso 360 KG

Eje reductor 55 MM

Canal chavetero 16 MM x 9.5 MM
Acoplamiento FALK 1070T10B 6"
Lineas de agua:

Diametro de tuberias y valvulas

Diam tuberia de bomba a manifold tubos de dilucion @ 4"

Diam tuberias de ingreso a los tubos de dilucion @ 06"




Qu

Linea de aire
Presostato

Linea de aire

Linea de aire

Filtro Regulador de Aire

- {Valvula solenoide

Valvulas de aguja
Rotametros
Tuberias de salida de aire

CELDA DE FLOTACION
Diametro de tuberias de bomba g8 ared 5"
Diametro de tuberias salida a tubos de diluciéon @ 6"
Diametro de tuberias salida a emisor de celda 15"
vélvulas de mariposa de ingreso a bomba de : 02de @ 8"
Reloj de presion
Marca : WINTERS
Rango 0-10 bar

01 de 10 a 150 PSI

01 de@ 1"

01 de & 3/8"

01 de 0,05 a 0,083 MPA/ 0-150 PSI
01 de SMC

2

02 de GEMU 75/21/22 49046421
02 de O 3/8"

Motor electrico
Marca

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia

POLEA MOTRIZ
Diametro
Diametro de eje
canales

canal chavetero

POLEA CONDUCIDA
Diametro

Diametro de eje
Canales

Canal chavetero

FAJA

Cantidad

Tipo

Distania entre centros

Valvulas de cierre rapido 02 de 3/8"
Vallvulas de cierre rapido 02 de 1/2"
Vdllvulas de cierre rapido 04 de 1"
BOMBA DE SOLIDOS

Bomba tornillo

Marca ALLWEILER
Tipo SEP.1450.1A11P01
Caudal 42M3/HR
Estrator Caucho
Rotor AlSI 304
Velocidad 197rpm
Tuberia de Succion 6"

Tuberia de Descarga 6"

Lerey Somer
7.5 KW
1450 RPM
220 /440
17/8.5

60 Hz

135 MM
1.1/2"

2

6 x4 mm

125 MM
1.1/2"

5/8"

Tipo B 42
370 MM




I BOMBA
Bomba centrifuga

Fabricante

Modelo

Serie

Capacidad

Presién

Diametro de succidn
Diametro de descarga

Motor Eléctrico

Fabricante
Modelo
Serie
Potencia
RPM
Voltaje
Amperaje
Frecuencia

Polea motriz
Diametro _
Diametro de gje
canales

canal chavetero

Polea conducida
Diametro
Diametro de eje
Canales

Canal chavetero

Faja

Cantidad

Tipo

Distania entre centros

BOMBA EVACUACION TRANSDvE MALLAS

WEG

7.5 KW
1750
440

9.2
50Hz

145 MM
1.1/2" -

2

3/8 x 3/8"

115 MM
1.5/8"

2

112 x 1/4"

2
Tipo - B43
15"




BOMBA SANGUAZA

BOMBA

Bomba centrifuga

Fabricante G.R. GORMAN RUPE
Modelo -

Serie o

Capacidad .

Presién .

Diametro de succién 3"

Diametro de descarga 3"

Motor Eléctrico

Fabricante WEG

Modelo .

Serie .

Potencia 7.5 KW

RPM 1750 PRM

Voltaje 440

Amperaje 12.5

Frecuencia 60 Hz

Diametro de tuberias y tipo de védlvulas:

Diametro de tuberia de ingreso 3

Numero de valvulas ingreso: 0

Diametro de tuberia de salida 3"

Numero de véivulas de salida: 1 tipo cierre rapido 3"
Diametro de tuberia de drenaje 3"

Numero de vélvulas drenaje: 1 Tipo cierre rapido 3"
Diametro de tuberia de desfogue 3"

Numero de valvulas de desfogue: 1 Tipo cierre rapido 3"




TANQUE ALMACENAMIENTO ESPUMA

TANQUE

|Dimensiones
Altura
Diametro
Capacidad

IBOMBA

Bomba tornilio
Fabricante

Modelo

Serie

Caudal

Presién

Diametro de succién
Diametro de descarga

}Reducto
Marca
Potencia
Ratio

Motor Eléctrico
Fabricante
Modelo

Serie

Potencia

RPM

Voltaje
Amperaje
Frecuencia
Peso

Polea motriz
Diametro
Diametro de eje
canales

Canal Chavetero

Polea conducida
Diametro

Diametro de eje
Canales

Canal chavetero

Faja

Cantidad

Tipo ,
Distania entre centros

Didgmetro de tuberias y tipo de véivulas:
Diametro de tuberia de ingreso

Numero de valvulas ingreso:

Diametro de tuberia de salida

Numero de valvulas de salida:

Diametro de tuberia de rebose

4,870 MM
2,300 MM
18.75 M3

4"
0
4"
1 tipo mariposa 4"
0

NEMO
GG25
NH-063/04-892868

4"
4"

MDERAX
112-22
T507115
4 KW
1750
220/440
12.3/6.2
60 Hz




Rl figa \rAllll\HMu..




_% Oficina: Catle Manterrey 341 Ofiv. 703
4 Url. Chu“\nll\SJﬁlmguun‘Ru’CO

{ Planta: Calle Camino Real N 181
1 Local G- "n)’vnqu lnduf»mal

Hoia

il (mmdﬁnwst
TECNICA

4 mmrmr»sfs)p,mn
5w grand-in

Ultima Revision: 02/07/12 Vigencia: 1 afio

POLYCHEM PA 8650

El producto POLYCHEM PA 8650 esta disefiado para ser usado como agente Floculante en
deshidratacion de lodos logrando una elevada captura de sélidos y en clarificacion disminuyendo la
concentracién de particulas coloidales que causan turbidez y color.

CARACTERISTICAS

POLYCHEM PA 8650 es un polimero anidnico en polvo de peso molecular alto y de densidad de
carga alta. Especialmente desarrollado para que su carga electrostatica especifica altere el potencial
zeta para valores préoximos a cero, reduciendo la resistencia a la coagulacién, promoviendo una
floculacién adecuada de particulas coaguladas en la filtracién de centrifugas, filtros banda, filtros

prensa para mayor produccién, solidos en la torta y captura de sdlidos. Actlia bien en un amplio
rango de pH.

APLICACION

La dosificacion recomendada de POLYCHEM PA 8650 depende de pruebas de campo especificas,
bajo distintas condiciones del proceso, ademas de una evaluacion previa de los equipos de
deshidratacion y clarificacion usados.

PROPIEDADES

GRAVEDAD ESPECIFICA (glcmB) : 0.650 - 0.850
PUNTO DE CONGELAMIENTO (°C): NA

PUNTO DE FUSION (°C): NA

PUNTO DE INFLAMACION (°C): NA
VISCOSIDAD (25°C) (cps 0,1%): 200

pH (25°C)(solucion al 0.5% en agua): 50-7.0
SOLUBILIDAD (%): 1.5 (Solucion acuosa)
OLOR: Inodero
APARIENCIA COLOR: Blanco
ASPECTO FiSICO: Polvo
TEMPERATURA DE AUTOIGNICION (°C): >150 °C
TEMPERATURA DE DESCOMPOSICION(°C) :>150 °C
DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1): < 1,00

ENVASADO Y ALMACENAMIENTO

POLYCHEM PA 8650 se comercializa envasado en bolsas de polietileno de 25 Kg.

Almacenar en lugares frescos, al amparo de rayos del sol y temperaturas muy frias, ewte
congelamiento. Los materiales recomendados para almacenamiento son: acero inoxidable, fibra de
vidrio, plastico. No utilice hierro, cobre ni aluminio.

SEGURIDAD, HIGIENE Y MANEJO

Todo producto quimico exige precauciones en cuanto a su manejo, almacenamiento y descarte.

Recomendamos la lectura atenta de la Hoja de Seguridad del Producto y el cumplimiento de las
instrucciones contenidas en ella.
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IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA / PREPARADO

Nombre del Producto:

Descripcion del Producto:

Uso:

POLYCHEM PA 8650

Polimero en Polvo de Carga Anidnica
Agente Floculante

COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTE

INGREDIENTES PELIGROSOS

COMPONENTE / No. CAS
INGREDIENTES DE RIESGO:

ESTE PRODUCTO NO ES PELIGROSO COMO DEFINIDO POR LA OSHA

IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS

Puede causar ligera irritacion en la piel, especialmente si se prolongan y repiten las exposiciones. Puede provocar moderada
irritacion en los ojos. La inhalacion del polvo puede causar irritacién en el sistema respiratorio.

RIESGO ONU: -
GUIA DE RIESGO:
OLOR:
ASPECTO:
FUEGO:

ADVERTENCIA DE PELIGRO :

PRIMEROS AUXILIOS

NO APLICADO

NO APLICADO

inoloro

Polvo Blanco

Combate al fuego debe ser efectuado con vestimenta apropiada, sisfema de respiracion
positiva auténomo, tipo mascara facial. Medios de extincion: Polvo quimico seco, diéxido
de carbono, espuma o agua. El contacto del producto con el agua puede dejar el local
resbaloso. Esparza arena.

Las salpicaduras de este producto, son muy resbalosas cuando esté hiimedo.

CONTACTO CON LA PIEL:
CONTACTO CON LOS 0JOS:
INHALACION:

INGESTION:

Retire las ropas contaminadas. Lave el area contaminada con gran cantidad de agua y
solucion de jabén neutro por 15 minutos.

Inmediatamente lave con agua corrienfe por 15 minutos por lo menos, consulte
asistencia médica para tralamiento adicional.

Remueva la victima del local contaminado. Suelte las ropas, y si es necesatrio, aplique
respiracién artificial. Consulte a un médico.

No de nada a Ia victima si esta inconsciente o con convulsiones. No induzca al vomito.
Llame inmediatamente asistencia médica. Si la victima esta consciente, dele de beber 3
a 4 vasos de agua fria lentamente, para diluir el contenido del estomago.

MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

INSTRUCCIONES:
MEDIOS DE EXTINCION:

PUNTO DE INFLAMACION ( °C ):
DIVERSOsS:

Use ropas especiales con prssidn positiva de aire, con sistema de
respiracion autébnomo y mascara tipo facial. )
Compatible con: Polvo quimico seco, gas carbénico, espuma o agua.

NA
No hay

MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

CONTENCION Y PROTECCION DEL

DERRAMAMIENTO:

Ventile el érea. Use equipo de proteccién individual (EPI). Contenga y
absorba con material absorbente disponible. Recoja en recipientes
apropiados. Los derrames de polimeros son muy resbalosos y se deben
recoger antes de lavar con agua.
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INSTRUCCIONES PARA DISPOSICION
DE LOS RESIDUOS: El agua contaminada con el producto pueds ser enviada a efluente industrial
para tralamiento, dispuesta de acuerdo con la legislacién local a través de

permiso para disposicion de los residuos. El producto puede ser incinerado o
soterrado industrialmente.

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

MANEJO: Cuidados normales aplicados a productos quimicos.
Las salpicaduras y derrames pueden ser peligrosos sino se retiran y limpian inmediatamente.

ALMACENADO: Los envases deben ser guardados cerradas estando o na estando en uso. Almacenar en local seco
y ventilado. Evitar congelamiento del producto.
No usar envases de metal, cobre o aluminio.

TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO : Almacenar de 4 - 32°C, 40 - 80°F.

CONTROLES DE EXPOSICION Y PROTECCION PERSONAL

NOMBRE QUIMICO - .
ESTE PRODUCTO NO ES PELIGROSO CONFORME LA DEFINICION DE LA OSHA

DISPOSICIONES DE INGENIERIA: Debe ser mantenida una ventilacion adecuada. Mantenga la concentracion
de polvos en el aire menor que 10 mg/m® (PEL/TLV) para polvos respirables.
EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL: Use EPIS’s con certificados de Aprobacién Mtb. (o de acuerdo con 21 CFR
3 1810 Subpart )
PROTECCION RESPIRATORIA: Programa de Proteccion respiratoria de acuerdo con OSHA’S 29 CFR 1910,

134 e ANSI Z88.2 Este procedimiento debe ser siempre obligatorio en el local
de trabajo. Use respiradores purificadores de aire dentro del Jocal de uso del
producto asociado con equipo u otro sistema de suplemento de alire.

PROTECCION DE PIEL: Use guantes de puno largo de goma u otro material sintético. Después del
manipuleo del producto. Lavelos, se es necesatio, cambielos.

PROTECCION DE LOS 0JOS: Use anteojos de seguridad de visién amplia.

CONSEJQ ADICIONAL : Antes de comer, beber o fumar, lave su cara y manos, con abundante agua

y jabén, para evitar cualquier residuo en la piel, y posible ingesta.

PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

GRAVEDAD ESPECIFICA (g/cm’) : 0.650 ~ 0.850
PUNTO DE CONGELAMIENTO (°C): NA

PUNTO DE FUSION (°C): NA

PUNTO DE INFLAMACION (°C): NA

VISCOSIDAD (25°C) (cps 0.1%): 200

pH (25°C)(solucion al 0. 5% en agua ): 50-70
SOLUBILIDAD (%): ] 1.5 (Solucion acuosa)
OLOR: inoloro
APARIENCIA COLOR: Blanco

ASPECTO FIsiIcoO: Polvo
TEMPERATURA DE AUTOIGNICION (°C): > 150 °C
TEMPERATURA DE DESCOMPOSICION (°C): >150 °C
DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1): < 1,00

NA: NO APLICABLE
ND: NO DETERMINADO

ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

ESTABILIDAD: Estable en condiciones normales de uso.
RIESGOS DE POLIMERIZACION: No ocurre

INCOMPATIBILIDADES: . Puede reaccionar con oxidantes fueries.
PELIGRO DE DESCOMPOSICION : Con amonio

PRODUCTOS DE LA DESCOMPOSICION: Diéxido de carbono, monoxido de carbono, oxido de nitrégenc.
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INFORMACION TOXICOLOGICA

DL50 ORAL, RATON: >5100 mg/Kg

CARCINOGENESIS RATON: negativo — nota: no fueron observados efectos adversos en los estudios hechos con ratones por
2 afios en la alimentacion.

CARCINOGENESIS CAN: negativo — nota: no fueron observados efectos adversos en los estudios hechos con canes por 2
afios en la alimentacion. ’

DL5D DERMICA CONEJO: >2500 mg/Kg - nota: no toxico en el mayor dosaje evaluado

IRRITIBILIDAD OCULAR, CONEJO, Score: - nota: imtacion mecanica

IRRITABILIDAD DERMICA, PUERCO DE LA GUINEA: negativo.

INFORMACIONES ECOLOGICAS

BIODEGRADABILIDAD: DQO (mg/g): 1000 DBO,5 (mg/g): 120
COT (mg/g): 240 DBO,28 (mg/g): 150

Este material no ssté clasificado como peligroso para el medio ambiente.

CONSIDERACIONES SOBRE LA ELIMINACION

La disposicién del residuo debe ser efectuada de acuerdo con la legislacién federal o local para averiguacion de fas
restricciones existentes

Numero de identificacién de riesgo de residuo: No aplicado.

INFORMACION RELATIVA AL TRANSPORTE

CLASE DE RIESGO: NO APLICADO
NUMERO ONU: NO APLICADO
RIESGO: NO APLICADO

INFORMACION REGLAMENTARIA

ACGIH: American Conference of Governmental Industrial Hygienists
CAS: Chemical Abstrats Service — TSCA: todas los componentes del producto son listados en el inventario TSCA - CERCLA

y/o SARA REPORTABLE QUANTITY (RQ): los conslituyentes presentes no son reglamentados por la lista OSHA - FOOD '
AND DRUG ADMINISTRATION

SARA SECCION 312 — CLASE DE RIESGO: Este producto no es peligroso conforme las seceiones 311/312
SARA SECCION 313 QUIMICOS.

OTRAS INFORMACIONES

NFPA( National Fire Protection Association) / HMIS

SALUD: 1 REACTIVIDAD: 0 INFLAMABILIDAD: 1
ESPECIAL: No (1) EPPs: B (anteojos y guantes)
CODIGOS DE RIESGOS:

0 - SIN RIESGOS 1~ LEVE 2- MODERADO 3-ALTO 4 - EXTREMO
CODIGOS ESPECIALES:

COR: CORROSIVO

oXl: OXIDANTE

INF: INFLAMABLE

TOX: TOXICO

ALC:  ALCALINO

ACI: AcCIDO

w: NO USE AGUA

NO: RIESGO NO ESPECIAL
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El producto POLYCHEM PA 8320 esta disefado para ser usado como agente Floculante en
clarificacién disminuyendo la concentracion de particulas coloidales que causan turbidez y color

CARACTERISTICAS

POLYCHEM PA 8320 es un polimero aniénico en polvo de peso malecular alto y de densidad de
carga media. Especialmente desarrollado para que su carga electrostdtica especifica altere el
potencial zeta para valores proximos a cero, reduciendo la resistencia a la coagulacion, promoviendo
una floculacién adecuada de particulas coaguladas.

APLICACION

Aplicable para tratamientos de efluentes, en la industria de papel, textil, alimentos, quimicos, aceites,
entre otros.

La dosificaciéon recomendada de POLYCHEM PA 8320 depende de pruebas de campo especificas
bajo distintas condiciones del proceso, ademas de una evaluacién previa de los equipos de

clarificacion usados.

La dosis practica usada esta en el rango de 0.5 a 5.0 ppm.

PROPIEDADES

DENSIDAD RELATIVA (g/lcm®): 0.7-0.8
PUNTO DE CONGELAMIENTO (°C): NA
PUNTO DE FUSION (°C): NA
PUNTO DE INFLAMACION (°C): NA
VISCOSIDAD (25°C) (cps 0,1%): 350 - 450
pH (25°C)(solucién al 0.5% en agua): 6.5-85
SOLUBILIDAD (%): 1.5 (Solucién acuosa)
OLOR: inodoro
APARIENCIA COLOR: Blanco
ASPECTO FISICO: Polvo
TASA DE EVAPORACION (ETER = 1): < 1,00
PRESION DE VAPOR (mmHg): ~1
DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1): < 1,00

ENVASADO Y ALMACENAMIENTO

POLYCHEM PA 8320 se comercializa envasado en bolsas de polietileno de 25 Kg.
Almacenar en lugares frescos, al amparo de rayos del sol y temperaturas muy frias, evite

cohgelamiento.
temperatura estable entre 5 y 35°C.

SEGURIDAD, HIGIENE Y MANEJO

El producto puede ser almacenado por 24 meses.

Se recomienda mantener la

Todo producto quimico exige precauciones en cuanto a su manejo, almacenamiento y descarte.
Recomendamos [a lectura atenta de la Hoja de Seguridad del Producto y el cumplimiento de las

instrucciones contenidas en ella.
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IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA / PREPARADO

Nombre del Producto: POLYCHEM PA 8320
Descripcién del Producto:  Polimero en Polvo de Carga Anidnica
Uso: Agente Floculante

COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTE

INGREDIENTES PELIGROSOS

COMPONENTE / No. CAS
INGREDIENTES DE RIESGO:
ESTE PRODUCTO NO ES PELIGROSO COMO DEFINIDO POR LA OSHA

IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS

Puede causar figera iritacién en la piel, especialmenie si se prolongan y repiten las exposiciones. Puede provocar moderada
irritacion en los ojos. La inhalacion del polvo puede causar imitacién en el sistema respiratorio.

RIESGO ONU: NO APLICADO

GUIA DE RIESGO: NO APLICADO

OLOR: Inoloro

ASPECTO: Polvo Blanco

FUEGO: Combate al fuego debe ser efectuado con vestimenta apropiada, sistema de

respiracion positiva auténomo, tipo mascara facial. Medios de extincion polvo
quimico seco, didxido de darbono, espuma o agua. El confacto del producto
con el agua puede dejar el local resbaloso. Esparza arena.

PRIMEROS AUXILIOS

CONTACTO CON LA PIEL: Retire las ropas contaminadas. Lave el area contaminada con gran cantidad
de agua y solucion de jabén neutro por 15 minutos.

CONTACTO CON LOS 0JOS: Inmediatamente lave con agua corriente por 15 minutos por lo menos,
Consulte asistencia médica para tratamiento adicional.

INHALACION: Retire a la victima al aire fresco, para aclarar la respiracion. Silos smtomas
persisten, consultar a un médico.

INGESTION: En caso de ingesta, no provocar el vémito. Tomar abundante agua.

Obtener atencion médica.

MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

INSTRUCCIONES: Use ropas especiales con presién positiva de aire, con sistema de
respiracion autdénomo y méscara tipo facial.

MEDIOS DE EXTINCION: i Compatible con: Polvo quimico seco, gas carbénico, espuma o agua.

PRODUCTOS DE DESCOMPOSICION

PELIGROSA: Descomposicion térmica (incendio destructive).

El polvo puede ser explosivo si se mezcla con el aire en proporciones
criticas y en la presencia de una fuiente de ignicién.

PUNTO DE INFLAMACION ( °C ): NA

DIVERSOS: No hay

MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

CONTENCION Y PROTECCION DEL

DERRAMAMIENTO: Ventile el aresa. Use equipo de proteccion individual (EPI). Contenga y
absorba con material absorbente disponible. Recoja en recipientes
apropiados. Los derrames de polimeros son muy resbalosos, y se deben
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recoger anles de lavar con agua. Barido en seco. Evitar que el lfquido
ingrese a desaglies sanitarios.

INSTRUCCIONES PARA DISPOSICION

DE LOS RESIDUOS: ' El agua contaminada con el producto puede ser enviada para efluente
industrial para tratamiento, dispuesta de acuerdo con la legislacién local a
través de permiso para disposicion de los residuos. El producto puede ser
incinsrado o soterrado industrialmente.

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

MANEJO: Cuidados normales aplicados a productos quimicos.
No coma, beba o fume, mientras manipule el producto. No respire ninguna
formacién de polvo.
Mantener buena limpieza para controlar las acumulaciones en polvo.
ALMACENADO: Para evilar la degradacion del producto y la corrosién del equipo, no ulilizar
contenedores, ni equipo de hierro, cobre o aluminio.
Evite la humedad, mantener el producto en lugares frios y secos.

CONTROLES DE EXPOSICION Y PROTECCION PERSONAL

NOMBRE QUIMICO ; ESTE PRODUCTO NO ES PELIGROSO CONFORME LA DEFINICION DE LA OSHA

DISPOSICIONES DE INGENIERIA: Debe ser mantenida una ventilacién adecuada. Manfenga la concentracion

. ) de polvos en el aire menor que 10 mg/m® (PEL/TLV) para polvos respirables.

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL: Use EPIS’s con certificados de Aprobacion Mtb. (o de acuerdo con 21 CFR
1910 Subparnt 1)

PROTECCION RESPIRATORIA: Programa de Proteccion respiratoria de acuerdo con OSHA’S 29 CFR 1910,

134 e ANSI Z88.2 Este procedimiento debe ser siempre obligatorio en el
local de trabajo. Use respiradores purificadores de aire dentro del local de
uso del producto asociado con equipo u otro sistema de suplemento de aire.

PROTECCION DE PIEL: Use guantes de puno largo de goma u otro material sintético. Después del
manipuleo del producto. Lavelos, se es necesario, cambielos.

PROTECCION DE LOS 0JOS: Use anteojos de seguridad de vision amplia.

CONSEJO ADICIONAL: Antes de comer, beber o fumar, lavarse la cara y manos minuciosamente
con jabon y agua.

CONTROL DE EXPOSICION

MEDIOAMBIENTAL: No existen requerimientos especiales.

PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS

DENSIDAD RELATIVA (g/cm®): 0.7-0.8

PUNTO DE CONGELAMIENTO (°C): NA

PUNTO DE FUSION (°C): NA

PUNTO DE INFLAMACION (°C): NA

VISCOSIDAD (25°C) (cps 0.1%): 350 - 450

PpH (25°C)(solucion al 0.5% en agua ): 6.5-85
SOLUBILIDAD (%): 1.5 (Solucion acuosa)
OLOR: Inadoro
APARIENCIA COLOR: Blanco
ASPECTOFISICO: Polvo

TASA DE EVAPORACION (ETER = 1): < 1,00

PRESION DE VAPOR (mmHg): ~1

DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1): < 1,00

NA: NO APLICABLE
ND: NO DETERMINADO

ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

ESTABILIDAD: ) Estable en condiciones normales de uso.
RIESGOS DE POLIMERIZACION: No ocurre
CONDICIONES A EVITAR: Quimicos reactivos.

INCOMPATIBILIDADES: No hay una compatibilidad especifica.
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PRODUCTOS DE LA DESCOMPOSICION: Ditxido de carbono, monoéxido de carbono, amoniaco, oxidos de nitrogenc.
INFORMACION TOXICOLOGICA

Producto de baja toxicidad LDso ORAL, RATON: >5000 mg/Kg

CARCINOGENESIS RATON: negativo — nota: no fueran observados efectos adversos en los estudios hechos con ratones por
2 aflos en la alimentacién.

CARCINOGENESIS CAN: negativo — nota: no fueron cbservados efectos adversos en los estudios hechos con canes por 2
afios en la alimentacién.

DL50 DERMICA CONEJO: >2500 mg/Kg - nota: no téxico en el mayor dosaje evaluado

IRRITIBILIDAD OCULAR, CONEJO, Score: - nota: irritacidn mecanica

IRRITABILIDAD DERMICA, PUERCO DE LA GUINEA: negativo.

INFORMACIONES ECOLOGICAS

£l producto no esta clasificado como daiiino para el medio ambiente.
BIODEGRADABILIDAD: DQO (mg/g): 1000 DBO,5 (mg/g): 120
COT (mg/g): 240 DBO,28 (mg/g): 150

CONSIDERACIONES SOBRE LA ELIMINACION

La disposicion del residuo debe ser efectuada de acuerdo con la legislacién federal o local para averiguacion de las
restricciones existentes. Numero de identificacion de riesgo de residuo: No aplicado.

INFORMACION RELATIVA AL TRANSPORTE

CLASE DE RIESGO: NO APLICADO
NUMERO ONU: NO APLICADO
RIESGO: NO APLICADO

INFORMACION REGLAMENTARIA

ACGIH: American Conférence of Governmental Industrial Hygienists
CAS: Chemical Abstrats Service — TSCA: todos los componentes del producto son listados en el inventario TSCA — CERCLA

y/o SARA REPORTABLE QUANTITY (RQ): los constituyentes presentes no son reglamentados por la lista OSHA — FOOD
AND DRUG ADMINISTRATION

SARA SECCION 312 - CLASE DE RIESGO: Este producto no es peligroso conforme las secciones 311/312
SARA SECCION 313 QUIMICCS.

OTRAS INFORMACIONES

NFPA /HMIS

SALUD; 1 REACTIVIDAD: 0 . INFLAMABILIDAD: 1
ESPECIAL: No (1) EPP’s: B (anteojos y guantes)

CODIGOS DE RIESGOS:
0 - SIN RIESGOS 1-LEVE 2 - MODERADO 3~ALTO 4— EXTREMO

CODIGOS ESPECIALES:

COR: CORROSIVO

OXl:  OXIDANTE

INF: INFLAMABLE

TOX: TOXICO

ALC: ALCALINO

Acl:  AcCIDO

W: NOUSEAGUA

NO: RIESGO NO ESPECIAL
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CERTIFICADO DE ANALISIS

PRODUCTO ; POLYCHEM BC 5218
PRESENTACION : Tanques x 1200 Kg PESO NETO
LOTE ; 0113211 .

FECHA DE FABRICACION : 13 de Abril del 2012
FECHA DE VENCIMIENTO : Abril del 2014
ANALISIS

PARAMETROS RESULTADOS
Descripcion Liquido viscoso
Color ‘Ambar a marrén
pH 1.65 ,
Densidad : _ 1.24 glem?®
Solubilidad en agua Totalmente soluble

G, INDUSTRIA PERU S.A.C.

NG, MONIGA MERCADO SALDIVAR,
JEFE DE CONTROL DE CALIDAD,
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El producto POLYCHEM BC 5218 actia como coagulante primario y agente neutralizador de
carga en los procesos de separacion liguido / sélido en una amplia gama de industrias.

CARACTERISTICAS .

POLYCHEM BC 5218 Es una Poliamina catidnica liquida de peso molecular medio, que
mejora 1a calidad de agua de entrada de proceso y efluente reduciendo, color los soélidos
suspendidos y [a turbidez.

Se utiliza como coagulante principal en programas donde se ulilizan dos polimeros para
aumantar las tasas de produccidn, los solidos en la torta y la captura de sélidos.

APLICACION

i coagulante POLYCHEM BC 5218 debe aplicarse dispersando la corriente de alimentacién
y promoviendo una alta turbulencia para lograr un mezclado rapido mas alld del punto de
aplicacion. Lograr un maximo de tiempo de residencia antes del proceso de separacion da

fugar a una mayor eficiencia.

PROPIEDADES ~ )
DENSIDAD ESPECIFICA (20°C)(glem®): 1.200 ~ 1.300

PUNTO DE CONGELAMIENTO (°C): - 18

PUNTO DE FUSION (°C): NA

PUNTO DE INFLAMACION (°C): > 03

VISCOSIDAD (20°C) {mPa.s): 200 - 300

pH (20°C)(solucion original): 1.56-35

SOLUBILIDAD (%). 100

OL.OR. Leve

APARIENCIA COLOR:
ASPECTO FISICO:

Ambar a marrén
Liguido viscaso

TASA DE EVAPORACION (ETER = 1) < 1,00
PRESION DE VAPOR (mmHg): ~ 18
DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1): < 1,00

ENVASADO Y ALMACENAMIENTO

POLYCHEM BC 5218 se comercializa envasado en bidones de plastico reforzado de 200 kg.

y tanques de 1200 kg de capacidad.

Almacenar en lugares frescos, al amparo de rayos del sol y temperaturas muy frias, evite

congelamiento.

SEGURIDAD, HIGIENE Y MANEJO_

Todo producto quimico exige precauciones en cuanlo a su manejo, almacenamiento y

descarte.

Recomendamos la lectura atenta de la Hoja de Seguridad del Producto y el cumplimiento de

las instrucciones contenidas en ella.
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IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA 1 PREPARADD

Nombre del Producto: POLYCHEM 8C 5218
Descripcion del Producto:  Mezcla de Pallaminas Cationicas
Uso: : Agente Coagutante para Clarificacion

C()MPU ,INC)N ! INFORMAGION S;(‘W[%RF_ LOS CGMP,Q",IFT',,“.AF_S L

PR e

INGREDIENTES PELIGROSOS

COMPONENTE / No. CAS
INGREDIENTES DE RIESGO:
METHAMINA

IDENTIHGAGION DE LOS PELIGROS

Puede iritar fa prel, & so expono constariemente. Puede provocar muuqmr!u irritacion en los nfos. Niebla v/o acro: ,o.c'
pueden causar iritacién en 81 aparato espIratano supedor .

RIESGO ONU: NO APLICADO
GUIA DE RIESGO: NG APLICADO
OLOR: Leve '

ASPECTO: Liquido viscoso

FUEGO: Combate al fuego debe ser efectuado con vestimento apropiada, sisterna do respracion positivey auidnamn, fipo
mdscara facial Medins do extin¢ion Polve quinico seco, didxido de carbono, espunia o aquu 1 eontacio dof producto con
ol agua puode dujar ¢f local reshalose Esparza arena .

PR R S A O e e e e e

CONTACTO CON LA PIEL: Retire 1ag ropas contaminadas. Lave of draa contamnada con gran canldad de agua v
s0lucion do Jabdn nautro pur 15 minulos

CONYACTO CON LOS 0.108: Inmediatimenle lave con agia comienle por 15 m/nums por 1o menos. Consultg
asislencin médica para mtemicnto adicional.

INHALACION: ' Remueva la victuna del locol contaminade  Suelie las ropas, y si ¢s necesario, dplique
respiracion aricial. Llame inmediatamente asisiencia médica,

INGESTION: No de nadn a la victima' si esla inconsciente o con convulsiones No iidurca al vomito

Liame inmedigtamenie asistencia médica. Si la.victims osta consgiente, dele de heber
3 & 4 vasos de agua frialentamenle, parn diluir el contenido del estomags

MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

S R P

INSTRUCCIONES: Use ropas eapvrm/nv. oo prosion  positive de aire, mn Ssistema de

T1eSpIracitn Jonomo y mastard tipo facial

MEDIOS DE EXTINCION: Combalible con: Polvo quinuco 8eCo, gas corticnico. espuma o agua.

PRODUCTOS DE DESCOMPOSICION

PELIGROSA: Descomposicion  émica (mcuntlto dn.,lrm‘hvo) puede pieducit Sxitos
] elomentales

PUNTO DE INFLAMACION ( °C ): 03

DIVERSOS: No hay

MEDIDAS QUIZ DEBEN TOMARSE EN CASO DE VERTIDO AGCIDENTAL

CONTENCION Y PROTECCION DEL :

DERRAMAMIENTO: Ventile el drea’ Use equipo de proteccion indvidual (EP) Conlenga y
absotbe con moleral  absarbente  disponible. Recop en . fecipionies
aproprados, Lave ¢l focal con agua. Fl tocal puede quedar resbaloso en
cohtacto con el agua

INSTRUCCIONES FARA DISPOSICION

DE LOS RESIDUOS: o agua contaminada ¢on e producio puede ser onviada para effuente

industaal parn fmhm/l:mo dmpur"tm de aCcueitio con o legistacion locol &
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MANEJO:
ALMACENADO:
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travs de pemusa pars disposiclen de 1ps resicuos Bl producly puede sor
incinerado o soterrado ndustialmente

Cuidados normales aphcados a productos quimicos
Los envases deben ser quardados cerrados estando 0 ne estands en use Almacenas on locat

5060 y ventindo Evitar congelamiento det producio

CONTROLES DE EXPOSICION Y PROTECCION PERSONAL _

NOMBRE QUIMICO
METILAMINA

LIMITES DE EXPOSICION
TLV (ACGIH) 15 ppm 5 ppm
PEL (OSHA) 10 pom 5 ppm

DISPOSICIONES DE INGENIERIA:
EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL:

PROTECCION RESPIRATORIA:

PROTECCION DE PIEL:

PROTECCION DE LOS 0JOS:

PROPIEDADES FISICAS ¥ QUIMICAS

DENSIDAD ESPECIFICA (20°C)(glom™)
PUNTO DIZ CONGELAMIENTO (°C).
PUNTO DE FUSION (“C);

PUNTO DE INFLAMACION (°C).
VISCOSIDAD (20°C) (mfa )

pH (20"C)(solucidn original).
SOLUBILIDAD (%6):

0Ol OR

APARIENCIA COLOR:

ASPECTO FISICO:

TASA DE EVAPORACION (ETEIR = 1),
PRESION DE VAPOR (mmikig):
DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1)
NA:

ND:

£STABLIDAD Y REACTIVIDAD

ESTABILIDAD:

RIESGOS DE POLIMERIZACION:
INCOMPATIBILIDADES:

PRODUCTOS DE LA DESCOMPOSICION:

INFORMACION TOXICOLOGICA

DLS50 ORAL, RATON: >10000 mgiKg
DLSG DERMICO CONEJO: >10000 mg/iy

INFORMACIONES ECOLOGIC

BIODEGRADABIHLIDAD: DQO (mgig):

COor (mg/y):

AS

Oube ser mantenido una verniflacion adecaada.

Uise EPIS's con certificados de Aprobacion Mb (o de acuerdo con 21 CFR
1910 Subpart f)

Programa te Proteccion respiraforia de acuerdo con QSHA'S 29 CF&R 1810,
134 ¢ ANS! Z88 2 Este procedimienio debe ser siempre obligalono on i
local de trabajo. Use rospiradores purificadores de aire dentio del local do
uso del producto asociado con equipo u olro sistems de suplemento de aire
Use quantes de pufto iargo do goma u olg material sintélico, Después del
manipuleo doi producto, ldvelos; sres necesano, cambiclos.

Use anleojos de sequridad de visien ampha

1.200 ~ 1,300

- 18

NA

> 93

200 - 200
15-35

100

Lave

Amhar o marén
Liquido viscoso
< 1,00

~18

< 1,00

NO APLICABLE
NO DFTERMINADQ

Exlable en condicionas normales de uso,

No ocuree

Puede reaccionm con oxicanies fuenes.
Termea {incandio): prodiice dudns alementales

10560 DBO,S (mmyrg): 192
200 DRO,28 (mp/gy): 876
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PRODUCTO

CONSIDERACIONES SOBRE LA ELIMINACION

La disposicion del reswiuo debe ser efecluodn de atusido con la legislacion nacional o local para dvenguacion de las
ragtieciones existentes
Nimero de denthcanon de nesge de rasiduo. No aplicatio

INFORMAGION RELATIVA AL TRANSPORTE

CLASE DE RIESGO: NO APLICABLE
NUMERQ ONU: NO APLICABLE
RIESGO: NO APLICABLE

INFORMACION REGLAMENTARIA

ACGIN: Amarican Confaronce of Governmental industiial Hygianists

CAS: Chemical Absimts Service - TSCA: 1odos los compnnentas del producto son listados ea el mventano | xGA CERCLA
v/ SARA REPORTABLE QUANTITY (RQ):

SARA SECCION 312 ~ CLASE DE RIESGO Esle producto no o pelgroso conforme las secctones 31 /312
SARA SECCION 113 GUIMICOS.

OTRAS INFORMACIONES

NFEPA / HMIS
SALUD: 1 REACTIVIDAD: /] INFLAMABILIDAD: 1
ESPECIAL: No (1) EPI's: £ {anteojos v guanles)

CODIGOS DE RIESGDS:
0~ SIN RIESGOS 1~ LEVE 2~ MODERADO 3~ ALTO 4 - EXTREMO

CODIGOS ESPECIALES:!

COR:  CORROSIVO

oxt. OXIDANTE

INF; INFLAMABLE

TOX:  TOXICO

ALC:  ALCALINO

ACI: ACIDO

w: NO USFE AGUA

NO: RIESGO NO ESPECIAL
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DE SEGURIDAD
DE PrRODUCTO

{ Oficini: Calle Moviterrey 341 Ofic. 703
Uth, Chacerills Santiage de Surca
Lima 33 - Perd . .

i Planta; CalleA Mz O 1013

i Las Salinas de Lurin, Lima 16 - Perd
Telf.: (51-1) 3724162

1 Telefax: (51:1) 3724340
inforfass@grand-invest.comn

www grand-investeom

Ultima Revisidn: 25/10/13 Vigencia: 1 afio

IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA / PREPARADO

Nombre de! Producto: POLYCHEM BC 5218
Descripcion del Producto:  Mezcla de Poliaminas Catidnicas
Uso: Agente Coagulante para Clarificacién

COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES

INGREDIENTES PELIGROSOS

COMPONENTE / No. CAS
INGREDIENTES DE RIESGO:
METILAMINA

IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS

Puede iritar la piel, si se expone constantemente. Puede provocar moderada irrifacion en los ojos. Niebla y/o aerosoles
pueden causar irritacién en el aparato respiratorio superior.

RIESGO ONU: NO APLICADO

GU!IA DE RIESGO: NO APLICADO

OLOR: Leve

ASPECTO: Liquide viscoso

FUEGO: Combate al fuego debe ser efectuado con vestimenta apropiada, sistema de respiracion positiva

auténomo, tipo mascara facial. Medios de extincion: Polvo quimico seco, diéxido de carbono,
espuma o agua.

PRIMEROS AUXILIOS

CONTACTO CON LA PIEL: Retire las ropas contaminadas. Lave el 4rea contaminada con gran cantidad de agua y
solucién de jabén neutro por 15 minutos.

CONTACTO CON LOS 0JOS: Inmediatamente lave con agua corriente por 15 minutos por lo menos, Consulte
asistencia médica para tratamiento adicional.

INHALACION: Remueva la victima del local contaminado. Suelte las ropas, y si es hecesario, aplique
respiracion artificial. Liame inmediatamente asistencia médica. .

INGESTION: No de nada a la victima si esta inconsciente o con convulsiones. No induzca al vomito.

Llame inmediatamente asistencia médica. Si la victima esta consciente, dele de beber
3 a4 vasos de agua fria lentamsnte, para diluir el contenido del astomago.

MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

INSTRUCCIONES: Use ropas especiales con presion positiva de aire, con sistema de
respiracion auténomo y mascata tipo facial.

MEDIOS DE EXTINCION: Combatible con: Polvo quimico seco, gas carbbnico, espuma o agua.

PRODUCTOS DE DESCOMPOSICION

PELIGROSA: Descompasicién témmica (incendio destructivo) puede producir oxidos
elementales.

PUNTO DE INFLAMACION ( °C ): >93

DIVERSOS: No hay

MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

CONTENCION Y PROTECCION DEL .

DERRAMAMIENTO: Ventile ol 4rea. Use equipo de proteccién individual (EPI). Contenga y
absorba con material absorbente disponible. Recoja en recipientes
apropiados. Lave el local coh aguia.
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INSTRUCCIONES PARA DISPOSICION
DE LOS RESIDUOS:

t ‘Ofictun: Calle Motitervey 341 Cffic, 703
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El agua contaminada con ef producto puede ser enviada para efluente
industrial para tratamiento, dispuesta de acuerdo con la legislacién local a
través de permiso para disposicién de los residuos. El producto puede ser
incinerado o soterrado industrialmente.

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

MANEJO:
ALMACENADO:

Cuidados normales aplicados a productos quimicos.
Los envases deben ser guardados cerrados estando o no estando en uso. Almacenar en local

seco y ventilado, Evitar congelamiento del producto.

CONTROLES DE EXPOSICION Y PROTECCION PERSONAL

NOMBRE Quimico

METILAMINA

LIMITES DE EXPOSICION

TLV (ACGIH) 15 ppm 5 ppm
PEL (OSHA) 10 ppm 5 ppm

DISPOSICIONES DE INGENIERIA:
EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL:

PROTECCION RESPIRATORIA:

PROTECCION DE PIEL:

PROTECCION DE LOS 0JOS:

PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

Debe ser mantenida una vantilacién adecuada.

Use EPIS's con certificados de Aprobacion Mtb. (o de acuerdo con 21 CFR
1910 Subpart |)

Programa de Proteccion respiratoria de acuerdo con OSHA'S 29 CFR 1910,
134 e ANS! Z88.2 Este procedimiento debe ser siempre obligatorio en el
local de trabajo. Use respiradores purificadores de aire dentro del iocal de
uso del producto asociada con equipo u otro sistema de suplemento da aire.
Use guantes de puiio largo de goma u otro material sintético. Después del
manipuleo del producto, lavelos, sies necesario, cambielos.

Use antegjos de seguridad de visién amplia.

DENSIDAD ESPECIFICA (20°C){(g/cm’):
PUNTO DE CONGELAMIENTO (°C):
PUNTQ DE FUSION (°C):

PUNTO DE INFLAMACION (°C):
VISCOSIDAD (20°C) (mPa.s):

pH (20°C)(solucién original):
SOLUBILIDAD (%):

OLOR:

APARIENCIA COLOR:

ASPECTO FIsico:

TASA DE EVAPORACION (ETER = 1):
PRESION DE VAPOR (mmHg):
DENSIDAD DEL VAPOR (AIRE = 1):
NA:

ND:

ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD

1.200 - 1.300

- 18

NA

> 893

200 - 300
1.5-3.5

100

Leve

Ambar a marrén
Liquido viscoso
< 1,00

~ 18

< 1,00

NO APLICABLE
NO DETERMINADO

ESTABILIDAD:

RIESGOS DE POLIMERIZACION:
INCOMPATIBILIDADES:

PRODUCTOS DE LA DESCOMPOSICION:

Estable en condiciones normales de uso.

No ocurre

Puede reaccionar con oxidantes fuertes.
Térmica (incendio): produce 6xidos elementales
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INFORMACION TOXICOLOGICA

DL50 ORAL, RATON: >10000 mg/Kg
DL50 DERMICO CONEJO: >10000 mg/Kg.

INFORMACIONES ECOLOGICAS

BIODEGRADABILIDAD:  DQO (mg/g): 1050 DBO,S (mg/g): 182
COT (mg/g): 200 DBO,28 (mg/g): 876

CONSIDERACIONES SOBRE LA ELIMINACION

La disposicion del residuo debe ser efectuada de acuerdo con la legis/acién nacional o lacal para averiguacion de las
restricciones existentes
Numero de identificacion de riesgo de residuo: No aplicado.

INFORMACION RELATIVA AL TRANSPORTE

CLASE DE RIESGO: NO APLICABLE
NUMERO ONU: NO APLICABLE
RIESGO: NO APLICABLE

INFORMACION REGLAMENTARIA

ACGIH: American Conferance of Governmental Industrial Hygienists

CAS: Chemical Abstrals Service — TSCA: todos los componentes del producto son listados en el inventarioc TSCA — CERCLA
y/o SARA REPORTABLE QUANTITY (RQ):

SARA SECCION 312 - CLASE DE RIESGO: Este producto no es peligroso conforme las secciones 311/312
SARA SECCION 313 QUIMICOS.

NUMEROS DE EMERGENCIA

G.I. INDUSTRIA DEL PERU S.A.C. (511) 372-4162

OTRAS INFORMACIONES

NFPA / HMIS

SALUD: 1 REACTIVIDAD: 0 INFLAMABILIDAD: 1
ESPECIAL: - (1) EPI's: Anteojos y guantes

CODIGOS DE RIESGOS:
0- SIN RIESGOS 1- LEVE 2- MODERADO 3-ALTO 4 - EXTREMO

CODIGOS ESPECIALES:

COR:  CORROSIVO
oxi: OXIDANTE
INF: INFLAMABLE
TOX: TOXICO

w: NO USE AGUA
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MANUAL DE ESPECIFICACIONES

Cddigo : CFPTFERA4001

TECNICAS DE PRODUCTO Versién . 01
TERMINADO Aprobado : RED

CLORURO FERRICO 40% ;g;?:a ?%24:{10

Copia Nro.

Asignada a;

Producto: Cloruro Férrico Liquido (40 % en peso)

Formula quimica: FeCl,

Otras Denominaciones: Cloruro Férrico al 40 % en peso, Tricloruro de Hierro

Especificaciones Técnicas
Caracteristicas , Limites Unidades M(-':Etr?;l:;ode
Cloruro Férrico (como FeCls) 40 —42 % CFPT001
Cloruro Ferroso (como FeCly) Max. 0.5 % CFPTO002
Acidez (como HCI) Max. 0.5 % CFPT003
Insolubles Max. 0.5 % CFPT004
Densidad a 25 °C 1.400 - 1.460 glcc CFPT005

5. Presentacion

‘. Agranel en cisternas con revestimiento antiacido
- En bidones plasticos de 55gal de capacidad
- En recipientes Hoover Drums de 1,250 Kg.

6. Tiempo de vida

5 arios a partir de la fecha de produccion, bajo condiciones adecuadas de almacenamiento.
En recipientes cerrados y dreas ventiladas. ’

Elaborado por:

Revisado: A

probado por:

CGCMA: Ing. Rina Paredes V.

Superintendente Planta Cloruro Férrico: | Grnte. de Operaciones: Ing.Roberto Teruya Y.
ing. Niels Villegas Grnte. Prod. Div. Sal: Ing. José Aranguren C.
Jefe de Lahoratorio: ing. José Arauzo T. | Grnte. Comarcial: Ing. Fernando Carranza
RED: Ing. Domingo Puruguay C.

Prohibido reproducir sin autorizacion def CCMA del Laboratorio Central Oquendo
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i Versién 03
o QUIMPAC S.A. Fecha: 29/08/11
LIMA - PERY
Hoja de Datos de Seguridad de Materiales
MATERIAL SAFETY DATA SHEET
-- MSDS --
Seccion 1: Informacion del Producte Quimico v Compaiiia
Nombre de Producto: CLORURO FERRICO 40 — 42 %
Sinénimos : Tricloruro de Hierro
Empresa : Quimpac S.A
Direccion : Av. Nestor Gambetta N° 8585 — Callao- Lima, Pert
Teléfonos : 614-2000 '
Seccién 2: Informacion / Composicion o Ingredientes
LIM PERM
- [+ 0 o
Ingrediente N° CAS %o Férmula N°UN PG (8Hr/dia)
g‘."“‘.“" 7705-08-0 | 40-42 | FeCls 2582 II | No establecido
Férrico

Seccion 3: Identificacién de Riesgos

{PELIGRO!
ES DANINO SI ES INGERIDO. PUEDE CAUSAR IRRITACION SEVERA DEL TRACTO
RESPIRATORIO Y DIGESTIVO CON POSIBLES QUEMADURAS

Efectos Potenciales a 1a Salud

»  Por exposicion aguda:
- Inhalacion: Irritacién del tracto respiratorio. superior.
- Ingestién: Material toxico por ingestion.
- Contacto con la piel: Irritacion en la piel.
- Contacto con los ojos: Produce irritacion en los ojos; si la exposicion es prolongada
causa conjuntivitis. '
= Exposicion crénica
- Sustancia quimica considerada como carcinogena: No (OSHA)

Seccién 4: Medidas de Primeros Auxilios

Inhalacion: Mueva a la victima donde respire aire fresco. Obtener atencién médica inmediata.
Ingestion: Administrar 1 o 2 vasos de agua o leche, no inducir al vomito. Recibir atencion
médica.

Contacto con la piel: Retirar la ropa impregnada, si es posible rompiéndola para evitar
contacto con los ojos. Enjuagar inmediatamente la piel con abundante agua por lo menos
durante 15 minutos de preferencia en una ducha de emergencia. Obtener atencion médica
inmediata.
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Hoja de Datos de Seguridad de Materiales

MATERIAL SAFETY DATA SHEET
-- MSDS --

Contacto del ojo: Enjuagar inmediatamente los ojos en corriente de agua, de preferencia en un

lavador de ojos por lo menos durante 15 minutos manteniendo abiertos los parpados. Recibir
atencion médica inmediata.

Seccién 5: Medidas de Control del Fuego

Medio de extineion
» Polvo Quimico Seco, CO2 y Rocio de agua.
Equipo de proteccién personal
o Ropa protectora adecuada con sistemas de respiracion artificiales e independientes del
ambiente.
Procedimiento y precauciones especificas en el combate de incendio
« Mueva los contenedores del area de fuego si lo puede hacer sin ningin riesgo.
e Hacer un dique de contencidn para el agua que controla el fuego para su desecho posterior;
no desparrame el material.
Incendio que involucra tanques o remolques
e Combata el incendio desde una distancia méxima o utilice soportes fijos para mangueras.
o No introducir agua en los contenedores. '
o Enfrie los contenedores con chorros de agua hasta mucho después de que el fuego se haya
extinguido.
¢ Mantenerse alejado de los extremos de los tanques.
Retirese inmediatamente si sale un sonido creciente de los mecanismos de seguridad de las
ventillas, o si el tanque se empieza a decolorar.
Productos de la combustion nocivos a la salud
e Gases lrritantes, corrosivos y /o téxicos.

Seccion 6: Medidas de control de Accidentes

Seguridad publica
e Llamar al nimero telefénico de emergencia que se encuentra en la etiqueta del contenedor.

o Aisle el area del derrame o fuga inmediatamente a por lo menos 25 a 50 metros a la
redonda.

e Permanezca en direccidn a favor del viento.

e Manténgase alejado de las 4reas bajas.

Respuesta de emergencia

¢ ELIMINAR todas las fuentes de ignicion (no fumar, no usar bengalas o flamas en el area
de peligro). '

e No tocar los contenedores dafiados o el material derramado, a menos que esté usando la
ropa protectora adecuada.

¢ Prevenga la entrada hacia las vias navegables, alcantarillas, sdtanos o areas confinadas.

Absorber con tierra seca, arena u otro material absorbente no combustible y transferirlo a
contenedores.
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MATERIAL SAFETY DATA SHEET
-- MSDS -

Seccion 7: Uso y Almacenamiento

Precauciones que deben ser tomadas para el manejo y almacenamiento:
e No quite las etiquetas de los contenedores. Almacenar los contenedores bien cerrados, con
una temperatura por encima de 15°C en lugares apropiados con buena ventilacion.

e Para manipular se debe tener conocimiento y contar con los equipos de proteccion personal
adecuados.

» Se debe contar con una ducha de emergencia con fuente lavaojos.

" Seccién 8: Manejo de Riesgo /Eguipo de Proteccion Personal

- Ventilacidn: Se recomienda mantener locales con ventilacion natural o artificial.

- Equipo de Proteccion Especial: Los tipos de auxiliares para proteccion del cuerpo deben
elegirse especificamente segun el puesto de trabajo en funcién de la concentracién y
cantidad de la sustancia peligrosa.

- Facial: Careta transparente; y respirador con cartucho contra gases 4cidos aprobado por
NIOSH.

- Cuerpo: Ropa de caucho.o PVC.

- Manos: Guantes de caucho o PVC.

- Pies: Botas de caucho o PVC.

Seccion 9 : Propiedades Quimicas v Fisicas

Estado Fisico/Apariencia: Liquido marrén amarillento  Peso Molecular: 162.24

Olor: ligeramente picante (parecido al HCI) Densidad: 1.44 (20°C)

Limite de Inflamabilidad: No es inflamable Punto de Fusion: -1 °C
Solubilidad en Agua: Miscible Punto de Ebullicién: 332 °C

pH: Acido l

Seccion 10 : Reactividad v Estabilidad

Estabilidad: Sustancia estable.

Condiciones a evitar: Evitar temperaturas superiores a 70 °C.

Productos peligrosos de la descomposicién: Gases de 4cido clorhidrico y/o gases de cloro.
Riesgo de polimerizacién : No ocurre.

Incompatibilidad con otras sustaneias: Todas las sustancias excepto titanio y tantalio.

Seccion 11 : Informacion Toxicoldgica

LD50 (oral.rata): 1160 mg/kg (solucién al 40 - 42%)

Tras absorcion de grandes cantidades: efectos sobre el sistema cardiovascular.
Efecto toxico sobre: higado, rifiones.

Carcinogecidad: No listado por ACGIH, IARC, NIOSH, NTP, o OSHA
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Seccion 12: Informacién Ecologica
No incorporar a suelos ni a fuentes de agua. El Cloruro férrico en cuerpos de agua puede
ocasiona alteracion del pH. Es toxico para organismos acudticos y afecta el crecimiento de las

plantas. No produce consumo biologico de oxigeno.

Seccion 13 : Consideraciones de Disposicion

La disposicion de los residuos generados por el uso del producto y/o atencién de casos de
derrames se debe efectuar conforme a los reglamentos locales y nacionales. La caracterizacion de

los residuos y la observacion de los reglamentos de disposicion son obligaciones del generador
de los residuos.

Seccion 14: Informacion de Transporte

Leyenda:

Aznl: Riesgo a la Salud 2: Peligroso

Rojo: Riesgo de Incendio  0: No Inflamable
Amarillo: Reactividad 1: Inestable si se calienta
Blanco: Notas Especiales =~ --—-----

Seccién 15: Otra Informacion

AVISO: Quimpac S.A. considera que el contenido del presente documento es una guia para el manejo de este producto en
especifico. No otorga ni implica garantia de ningun tipo. Quimpac S.A. no s¢ responsabiliza por ningin dafio, perdida, &
lesiones que puedan resultar a consecuencia del uso de la informacion contenida en la presente, o de la confianza que se
deposite en ella. Los usuarios deben hacer sus propias investigaciones para determinar la conveniencia de la informacién para
sus propositos particulares.



RESULTADOS INASSA

SAMANCO
CAUDAD | CAUDABX | 7 |Proteina(Nx] T B0 | Histamina | Humedad | -. | Cenizas T ] Adderfe | e TG | Salmonella | Shigella [ TCromRnS]
RUMA | paoceso | cermiricapoa | PROPUCIDA méi‘séz; camontacal 1 ey |y | oesEPR Yy Sal ) ) Arens )} tgo osico) | ST | imeike] | (peteccion) (255) (Detecc’tinjizsg) {Recuento)
£151200014 A C 50 66.26 124.7 162 8 8.78 169 3.38 0.01 6.38 488 234 Ausencia Ausencia <10*
F151200015 B [« 50 . 68.34 . 126.2 746 . 6.8 8.88 16.5 . 3.01 0.01 . 655 : 547 ~221 | 7 Adsencia Ausencia <10*
F151200016 8 C 50 66.26 108.6 228 6.5 9.92 17.8 3.09 0.01 6.13 581 1.96 Ausencia Ausencia <10*
F151200017 A . C 50 . 6651 ] 1177 174 - 68 | 9.81 174 | 353 0.01 ' 6.32 465 1.84 Ausencia . Ausencia - <10*
F151200018 B [ 50 67.12 131.8 227 7.1 9.1 17.2 3.86 0.01 6.37 493 1.99 Ausencia Ausencia <10*
C c 50 6600 - |- 1135 365 | 83 | 831 . 179 .3.68. 0.01. 621 - 388 - 179 - " Ausencia - .. Ausencia S, <10% -
I A 50 6800 . | . 888 . 336 | 73 | 82 f >t 28 1 o001 | ¢ 548 -~ 529 ~ 174 |7 Ausencia- |+ . Ausencla | ¢ . <10%
S A - Cope - |50 - 6730 | zoon 146 8.2~ 8.23 163 1. 326 0061 . | 58 | - 433" |1 186°.}  Ausencia. ) Ausbhcia i | . <i0f
- F151200022 - C . .50 67.48 | 145 1548 .15 .8.23 173" 3.72 0.01 . 61 - 494 - 1185 . . Ausencia Ausencia O <10%
F151200023 B B. . - 50, 681 |- 1086 | - 74 | 76 | 842 | 164 | 349 | 001 538 | 447, 185 | . Ausencla.. Ausencia | . . <10% . - |
e 151287@24» B 7 B r 50 68,57 1151 203 -§8 : 37 _ 164 - 3.23 - i O-Uf : 638 | < 455 - o) k54 ;'Ausénc'ia < 17 Musencia .| _: <1'ﬁ'.’-"("
F151200025 B [ 50 66.24 112.1 678 9.1 9.48 15,7 2.76 0.01 6.29 380 1.7 Ausencia Ausencia <10*
151200026 £ HENE 67.52 1153 -1 o089 72 { 931 1+ 164-°{. 312. | 001 a8 | - 3827 T 164 - Aysencia - Ausencia | . <10v
" F151200027 A B N €77 - 98 | 142 7.1 383 169 346 - | 001 60 |7 an 2320 | CCAusencla | Ausencla T
F151200028 B ~C 50 | 6644 1118 649 ‘| 84 - |- 913 | 165 " 3.65. - 0.01 6.15 392 168 - Ausencia Ausencia . <10*
F151200029 C C 50 65.86 129.2 2981 7.2 10.64 16.8 3.3 0.01 6.4 391 1.72 Ausencia Ausencia <10*
F151200030 C. D 50 63.74 158.6 4210 | 10 ©10 16.8 1374 . 0.01 7 . | 350 1.67 . Ausencia - Ausencia - <10*
F151200031 D D 50 63.18 206.1 4379 6 13.74 17.6 3.85 0.01 7.5 461 1.65 Ausencia Ausencia <10*
F151200032 D D . 50 68.5° -115.2 2031 | . 58" |- 858 ‘|- 1727 | . 248 -] 002 o611 | 518 - 102" |  Ausencia . . Ausencia  * <10*
T FAS1200035 A ] B . 50 .| 6&09. } 1167 | - 206 73} 832 | ieg | .34 001 | - 688 L 7 467, -} 156 1 - Ausencia ). . Ausendia': | -1 <10%. "
F151200034 | A B sen o] 5718 | a7sa | 430 | fe67 | 938 [© . V33 | oot | .87 |7 462, 1 162 L Ausencia  {-. Ausencia ..} . © <10t
F151200035 B8 C 50 68.01 130.6 1850 63 - 9.61 16.6 3.07 0.01 6.79 557 1.56 Ausencia Ausencia <10*
F151200036 | - C_ © D 50 .. 5471 1572 " | - 3562 77 | 1151 166 ] 347 | o001 | .-695 | 508 .} 164 -|. -Ausencia |  Ausencia- . | -  <10%
151200037 C D 50 68.21 153.6 2762 7 8.22 17 3.06 0.01 6.74 452 0.94 Ausencia Ausencia <10*
F151200038 D D .50 .- 67.16 150 2473 iz 934 | 17 -|.408 | o001 -} 253 -[.. 468 | 094 - Ausencia " | . Ausencia | . <10* -
F151200039 D D 50 66.05 171 2808 6.9 11.08 16.5 4.21 0.01 7.82 458 0.86 Ausencia Ausencia <10*
F151200040 | - D- D 50 - | .es.68. | . 2185 2618 8 - 976" | 17 | 413 001 - 932-. | a8 088 - Ausencia . | = Ausencla " | = <10*
F151200041 D D 50 5481 . 321.1 4402 6 11.71 18 4.22 0.02 10.38 585 0.95 Ausencia Ausencia <10*
F151200042 | . D - D . 507 | ‘66.88° ] 178 - 2896 | -.8 -] 891 | ‘162 .408 | -o001 ©7.84. - 452 156 |  Ausencia’ ‘Ausencia - <10%
F151200043- 1 5 B . ] .. A - 1 50 -} 874 -1 998 | 3aF. 165 | 88 |16~ 1 307 [ oof | “ess. | 468 1 443 | 'tAusence |  Ausencla - | . <10%-.
£151200044 LC . D ) 50 6561 | © 171 | 1901 - 710 9.84 175 | .3.47 . 0.01 " 765 | . 407 ‘143 | ' .Ausencia Ausencia’ U <10%
F£151200045 D D 50 - §4.75 195.5 4532 7 13.18 15.6 3.87 0.01 7.83 377 1.52 Ausencia Ausencia <10*
£151200046 | .'C D 50 - 668 - -158.5 " 1899 7.4 10.49 | 155 | - 3.67 001 | 679 - 7365 © 136 . Ausencia’ Ausencia "~ - <10* .
F151200047 D D 50 67.22 268.8 5224 7.1 9.38 16.8 3.69 0.01 8.62 496 1 Ausencia Ausencia <10*
“AS1200048 | oo B . 7B - || 80 .| 6267 .| ‘1047°- | 698 | 065 -} -899 |; 169" | 347 F Q81 | 678 .| - 510: 7| 134 | . .Ausencla . |.  Ausenciz . | . <aD®
F151200049 | D - D 50 | . 6546 -139.6 1220° 7.1 - 13132 1162 - 3.73 001 | 716 1294 1.52 . Ausencia " Ausencia T <10*
F151200050 D D 50 64,35 249.9 4464 6.8 10.83 18.5 3.5 0.02 7.84 533 1.08 Ausencia Ausencia <10*
F151200051 D D 50 65.13 247.8 5154 6.8 11.39 17.2 3.58 0.02 8.19 488 1.41 Ausencia Ausencia <10*
F151200052 - C D . 50" . 67.15 . 189.9 . 4342 |- 66 | 957 | 172 | 354 -o002 | 787 - 467 . 1.26. | Ausencia " Ausencia’” | - <10*




F151200053 D D 50 65.04 230.4 3586 6.6 9.78 19.1 3.26 0.02 7.92 488 1.15 Ausencia Ausencia <10*
F151200054 C C 50 67.01 150 2454 6.6 929 17 3.64 0.01 7.35 - 326 1.34 Ausencia Ausencia ' <10*
F151200055 D D 50 65.41 329.4 5256 7.4 10.45 16.9 3.99 0.01 8.15 407 1.35 Ausencia Ausencia <10*
F151200056 B C 50. - 66.21 99.5 290 6.9 9.05 15.2 2.75 0.01 6.35 418 1.5 Ausencia Ausencia <10*
F151200057 B D 50 65.33 119.1 878 6.5 9.64 15.3 2.79 0.01 6.68 438 1.64 Ausencia Ausencia <10*
F151200058 c D 50 ‘64.82 108.6 316 5.7 9.79 15.9 3.1 0.01 6.49 444 1.86 Ausencia Ausencia <10*
F151200059 ¢ [5 50 67.85 147.2 1582 6 8.8 17.3 3.18 0.01 6.95 360 1.52 Ausencia Ausencia <10*
£151200060 D . D 50 68,22 206.7 3011 6.5 - 8.61 16.6 3.12 0.01 7.39 463 1.42 Ausencia Ausencia <10*
F151200061 D D 50 67.75 261.1 4319 5.9 9.43 16.9 2.72 0.01 7.67 504 1.37 Ausencia Ausencia <10*
F151200062 |. D D 50 68.59 164.7 . 1738 5.9 8.2 17.3. 3.24 0.01 7.13 487 11.57 Ausencia . Ausencia . <10*
F151200063 D [ 50 67.55 119.1 1087 6.1 9.18 17.2 3.88 0.01 7.09 363 2.02 Ausencia Ausencia <10*
F151200064 D D 50 67.64 - 183.6 5405 6.2 9.52 16.8 272 - 0.01 7.59 394 1.03 Auséncia Ausencia <10*
. F151200065 g8 ..|° ‘8 Y - 67.39 117.7 836 73 864, | - 361 | o0 | 661 . 374 108 duséncia - " Ausentia.. o
F151200066 c C 50 66.82 134.6 2228 7.2 9.18 16.9 3.32 -0.01 6.88 363 1.05 Ausencia Ausencia " <10*
F151200067 D D 50 66.03 178.7 6398 7.7 9.67 16.9 3.32 0.01 7.23 290 1.06 Ausencia Ausencia <10*
F151200068 D D 50 65.6 178.7 - 7848 6.7 11.27 16.9. 3.19 001 - 771 362 1 - Ausencia - Ausencia <10*
F151200069 D D 50 66.64 252.1 3856 5.4 11.98 16.5 4.3 0.01 7.3 430 1 Ausencia Ausencia <10*
CBi51200070 | B A 50 69.07 - 994 | - 208 6.7 865 | s | 326 "} "oor ] s12 380 . | 124 | . Auséncia " Ausencla <ag*
! F151200071 [ B - 50 - 6786 1135 . ' 830 69 5,84 159 2,38 001 -} 631 " 383 '1.26 Apsencia Ausentia <10*
F151200072 c [ 50 67.46 140.1 2106 6.4 10.45 16.2 3.37 0.01 6.59 358 1.32 Ausencia Ausencia <10*
F151200073 D C 50 67.22 157.2. 2688 6.1 10.09 17.1 3.35 0.01 6.79 373 124 Ausencia ‘ Ausencia . <10*
_F151200074 1 A - B .. ‘50 | 69.04. 1118 160 6.7 .- 8.58 162 1 347 0o - |- . 635 429 1391 _ Ausencia Ausentia T a0*
-F451200075 | B B "~ 50 " 6844 118.7 306 7.3 8.28 165~ °3.82 L0071 $.45 © 365 178 ~ Ausencia Ausgncia <10*
F151200076 c c 50 68.72 136.2 1818 6.3 8.74 16.7 3.35 0.01 6.4 403 1.61 Ausencia Ausencia <10*
F151200077 D D .50 65.46 165.9 3528 7.0 9.05 19 . 3.26 . 001 6.63 393 1.46 Ausencia Ausencia <10*
F151200078 D 50 67.65 162.4 3293 6.4 9.95 16.5 3.79 0.01 6.78 335 1.52 Ausencia Ausencia <10*
.FI50200078 | B B Ti50 b 9 " 110 <330 ‘64, 8.78 46.1 344 0.01 - 637 418 1.44 Ausericia - __Ausendia ° o <10Y
151200080 B C 50 70.07 1309 853 5.7 8.74 16 3.44 0.01 6.68 430 1.38 Ausencia Ausencia <10*
F151200081 c CC 50 68.0 129.2 1348 6.9 9.2 - 16.4. 3.94 0.01 6.51 320 1.34 Ausencia Ausencia <10*
F151200082 D D 50 66.11 186.8 4011 6.8 10.31 17.3 3.59 0.01 7.09 332 1.54 Ausencia Ausencia <10*
F151200083 . D . D 50 66.51 234 4182 7.1 10.13 16.8 341 .-{. 001 7.38 346 - 1.32 Ausencia - - Ausencia . <10*
F151200084 D D 50 65.07 192.1 2792 8.4 10.14 16.9 3.7 0.01 7.58 494 1.4 Ausencia Ausencia <10*
- F151200085 B - B .55 7045 118.7 10 |- e 845 | - 57| . 347 | 001 6410 412 149 - |~ Ausenda " Ausencia g
F151200086 C C 50 69.68 122.2 556 7.2 7.62 16 3.68 0.01 6.65 454 1.26 Ausencia Ausencia <10*
CE151200087 | 0. € B 50 ~69.68 1187 587 T8 7.69 . 163 7] 34 0.01 635 : 518 125 Ausencia ‘Ausenciz - S
F151200088 c C 50 67.29 134.8 1364 7.6 8.57 17 4.32 0.01 6.57 345 1.36 Ausencia Ausencia <10*
F151200089 C C 50 65.17 241 4270 7.3 10.64 17.4 3.59 0.01 7.45 484 1.4 Ausericia Ausencia. <10*
F151200090 D D 50 64.25 225.6 4061 5 18.1 4.13 0.01 7.48 572 14 Ausencia Ausencia <10*
CF151200091 { - B B S50 po.eso1 .| 1187 o 7 154 ‘322 .| 0061 64 388 134 | Ausentin Ausencia | .. <10% -
_F151200092 | . B “ B - |50 “B71 | nasi - 91 88 ‘152 | 345 1 oot -] 639" 408 125§ Ausenda | <iON
CF)51200093 |- B . B 50 67.68 115.2 * 780 8 8.8 155 -§ 34 0.01 624 426" - 123 Ausencia " Ausentio Tor
F151200094 C C 50 66.85 148.1 2511 7 10.35 15.9 3.6 0.01 6.63 430 1.32 Ausencia Ausencia <10*
F151200095 c D 50 65.51 192.1 4476 7.1 11.62 16 3.43 0.01 7.13 374 138 Ausencia Ausencla . <10*
F151200096 D SALDO 11.2 64,72 265.9 4306 5.7 13.28 16.7 4.52 0.01 8.12 594 1.38 Ausencia Ausencia <10*
_Fis1200097 | A B - Cosp o f - 6878 |, sz | . 916 . 68 -932 1 156 34 1 obr- - 6.35 387 1.23° Ausaricia 1 Ausenda Ce10*




F151200098 B C 50 66.78 125.7 1018 6.9 9.62 16.8 3.6 0.01 6.56 373 121 Ausencia Ausencia <10*

F151200099 [S c 50 68.38 132.7 782 7 9.54 156 3 0.01 6.47 415 - R A <10*
" E351200106 B B 50 69.76 - 117 147 6.2 873 188 3.22 0.01 6.29 370 - - 0*

F151200101° B B 50 67.8 | 110 327 25 8.54 D 3.34 0.01 - 6.34 382 1.03 Aatsencia Ausencia <10*

F151200102 [« K 50 59.18 113.8 394 Li 9.55 16.2 3.16 0.01 6.48 4531 1.44 Ausencia Ausencia <10*

£151200103 - B . A 50 69.75 99,9 98 6.1 8.34 16.3 3.25 0.01 6.27 470 1.62 Ausencia Ausencia <10*

F151200104 C SALDO 38.75 65.65 148.4 1374 55 9.84 19.2 4.33 0.01 7.24 500 1.64 Ausencia Ausencia <10*
Total Rumas 88 4500.95




PRODUCCION SAMANCO - TEMPORADA 2011 01/09/2031412:11 p.m.

FECHA DE ACTUALZACION: 25/01/2012
ULTIMA FECHA DE PRODUCCION: 31/12/2011

5 i v S im0t S e 4 ¢
FA5D110052 {3 std 67 SAMANCO 03/12{1000) 05 ViksS INASSA 05/12f2011 09/32/2011 03/02/2012 23/01/2012 Ausendais) | Ausonda(} | _ <16*(4), 10est
F15D110053 ) 1000 std <65 SAMANCO 03/12(407),04/12(593) INASSA 08/12/201% 08/12/2011 84/02/2012 2270172012 64.72 1468 1724] Autencia | Ausencia 10"
F15C110055 < 1600 std 66 SAMANCO 03/12{1600 INaSSA 05/12/2011 09/12/2011 3/62/2012 23/01/2012 66.57] 144.7 42‘0{ Ausencia | Ausentcin <10~
F15D110057 D 1000 st 65 SAMANCO 04/12{1000) INASSA 06/42/2011 08/12/2013 04/02/2012 22/01/2012 65.11 1764 17:1l Ausencla | Ausentia <ab”
ENERO
F15A110001 A 1000 Taiwan 66 SAMANCO 08/01{1000) SGS 09/01/2011 13/01/2011 10/03/2011 27/02/2011 £6.29] 57| 80j NEG NEG <10
158110002 8 1000 std 66-65 SAMANCO 08/014395),09/01{605) 5GS, 09/01/2013 13/01/2011 10/03/2013 27/02/201% 65.65] 7 207 NEG NEG <10
F15R110003 8 1000 std 66-65 SAMANCO 09/01{1000} SGS 10/01/2011 13/01/2011 13/03/2011 27/02/2011 65.61/ 119] 28D NEG NEG. <10
F15¢110004 ¢ 1000 $td <65 SAMANCO 09/01(930), 10/01{70) $6S 16/01/3011 13/04/2011 11/03/2011 27/02f2011 63.24] 134! 12291 NEG NEG <10
F150110005 o 1000 st <65 SAMANCO 09/01{1000) $GS 10/01/2011 13/01/2011 13/03/2011 27/02/2011 64.47 153 2781 NEG NEG <10
F15D110006 [ 1000 $d <65 SAMANCO 09/01{514), 10/01{485) SGS 10/01/2011 13/01/2011 11/03/2011 27/02/2011 6487 148! 2066 NEG NEG <0
F15R110007 B 1000 st 66-65 SAMANCO 09/01{1000) SGS. 10/03/2011 13/01/2011 11/03/2011 27/02/2011 65.23 103 131, NEG NEG. <10
F158110008 [ 918 st <65 SAMANCO 09/01493), 10/01(824) 05 VIAS SGS 20/01/2011 24/01/2011 21/03/2011 10/03/2011 63.88] 110) 279) HEGES, NEG(S) <105}
F15C210009 S 625 sid <65 SAMANCO 10/02(525} $GS 20/03/2011 24/61/2011 21/03/2013 10/03/2011 61,50, 134] 1481 NEG NEG <10
F150110010 [y 503 std <65 SAMANCO 10/01{503} 5GS 20/01/2011 24/01/2011 21/03/2011 10/03/2011 63.14‘ 199) 3386/ NEG NEG S0est
ABRIL
F150210008 8 85 Talwan 66 SAMANCO 22/04{85} G5 07/05/2011 09/05/2011 06/07/2011 23/06/2011 66.25] 102 300 NEG. NEG <10
F15C110009 c 375 Thalland SAMANCO 22/041375) $GS 2210472081 22/08/2011 21/06/2011 08/06/2011 6795 136/ 700 NEG NEG <10
F150110010 ) 497 Thaitand SAMANCO 22/04(a57} SB% 22/04/2011 22/04/2011 21/05/2081 08/08/2011 67,35 150] 2155, NEG NEG <10
F15A130011 A 200 Taiwan 66 SAMANCO 22/04{200}, 08/06(800} 5GS 16/06/2011 13/06/2011, £9/08/2011 28/07/2014 66,041 207! 172/ NEG NEG <10
F158110012 8 350 prime SAMANCO 22/04{350), 08/06{650} $GS 10/06/2011 13/06/2011 09/08/2011 28/07/2011 67,33 114 257 NEG NEG <10
FI5C110013 < 870 std 66-65 SAMANCO 22/04(870), 08/06{130) 5GS 10/06/2013 13/06/2011 g8/08/2011 28/07/2011 66.50] 142 1575 NEG NEG
FISD110014 D 1000 std 67 SAMANCO 22/04(333), 23/04{667) $6S 23/04/2011 23/04/2011 22/06/2011 87/06/2011 69.03) 159 a794) 8,52, 7.79] __ 16.84 3.58] 06| 800 245] 20118 NEG NEG <10
F15D110015 [} 367 5td 6565 CHIMBOTE 23/04(367), 08/06{170) SGS 25/07/2011 26/07/2011 23/09/2011 09/09/2011 65.48] 190! 2119) 9.02 s.44| _ 17,05 a6a) 047 7.80] 198 140 | 99.99 NEG NEG <
JUNIO
F154110011 A £00 Tabwan 66 SAMANCO 22/04{200), 08/06(800) $GS 10/06/2011 13/06/2011 09/03/2011 28/07/2011 66.04 107 172/ 7.34] NEG NEG <10
F159210012 [ 650 prime SAMANCO 22/03{350), 08/061650} 565 10/06/2011 13/06/2011 09/08/2011 28/07/2011 67,33 124] 257 7.75) NEG NEG <10
F15€110013 3 130 std 6565 SAMANCO 22/04(870), 08/06(130] SGS. 10/06/2011 13/06/2011 09/08/2013 28/07/2011 66.50] 142 1575 8.32 NEG NEG -
£150110015 [} 261 1 66-65 CHIMBOTE 23/04(367), 08/06(261) 65 25{07/2011 26/07/2011 23/09/2011 09/09/20t 190] 4119] 9.02 NEG NEG <10
F15B110016 8 1000 i 65-65 SAMANCO 05/05{1000) SGS 10/06/2011, 13/06/2011 09/08/2012 28/07/2011 107) 54| 7.37) NEG NEG <18
F158110017 B 400 td 66+65 CHIMBOTE 08/05{400} 368 25/07/2011 26/07/2011 23/09/2011 09/05/2011 116/ 1113 $.26) NEG NEG <10
F15€110018 5 520 std <65 CHIMBOTE 08/06(520) 65 25/07/2011 26/07/2011 23/09/2011 09/09/2011 137 2438 2.57] NEG NEG <10
NOVIEMBRE —j—
F15D110015 ) 372 std 67 SAMANCO 27/11{372) INASSA 29/13)2011 03/12/2013 28/01/2012 17/01/2012 67.26) 1£7.0 3748] .40 Ausenciy_| Ausenciz <10*
£15B110017 B 600 Std 65 SAMANCO _ 125/13(600) INASSA 27/13/2011 01122011 26/01/2012 15/01/2012 ¥ 226 .80 Ausencia_ | Ausencia <10*
F15C110018 c as0 std 65 SAMANCO 26/114480} INASSA 27/11/2011 01/12/2011 26/01/2012 150142012 1966 2.70) Aussacs | Ausencia <10°
152110019 A 2000 Prime SAMANCO 25/11{550), 26/11(380), 28/11{70) INASSA 30/13/2011 05/12/2011 25/01/2012 19/01/2012 £2] 7.90] Ausencia | Ausancia <10”
FI5B110020 B 1000 sid6s | SAMANCO 25/11(155}, 26/11(845) INASSA 27/11/2012 03/12/2011 26/01/2012 15/01/2012 237 g3p!  1070[ _16.10 393 001 649 158 159 | 100.50 | Ausencls | Ausencia <10%
F158110021 8 1000 std 65 SAMANCO 26/11{600), 27/11(400) INASSA 29/11/2011 93/12/2011 28/01/2012 17/03/2012 381 7.80] 945) _i7.70 485 001 662 176] 122 | 106.51 | Ausencia | Ausencia <10%
F15¢10022 ¢ 1000 std <65 SAMANCO 26/11{147), 27/11{853) INASSA 29/11/2011 03/12/2011 28/01/2012 17/01/2012 856 7.50] 1500  15.00] 396 o001l 68 250 146 | 10053 | Auzencia | Ausencia <10*
F15B110023 8 1000 5td 66 SAMANCO 27/114530), 28/11(360) 05 VIAS INASSA 30{11/2011 05/12/2011 29/01/2012 15/01/2012 242] 2.70) 9.08] 1690 408) 001 6.9 210) 152 1} 100.50 ) Ausenda(s) | Ausencla(s <10*(5)
F15C110024. < 1600 std 65 SAMANCO 27/11{1000} INASSA 29/12/2011 03/12/2011 28/01/2012 17/01/2012 2050) 8300 11.20] 1540 423] 003 _ 665 3] 111 | 10650 | Ausencia | Ausencia <10°
FI5C110025 c 1000 Thaitand SAMANCO 27/13431), 28/114765), 25/11{201) 05 V1] INASSA 301112011 05/32/2011 28/032012 19/01/2032 1274 7.30 9921 1570 3sil o1l ss 2521 146 1 10052 | Ausendaf5) ] Ausencials) <30°(3)
F15D110026 [ 1000 3td 67 SAMANCO 27/11{1000} INASSA 29/11/2011 03/12/2011 28/01/2012 17/01/2012 3575 .20, 9.01f 1550, 3.58) 001 743 274] 088 | 10053 | Ausenca | Ausencis <10*
F15D0110027 [} 1000 st 67 SAMANCO 27/13(102), 28/11/898} INASSA 29/11/2011 0312/2011 28/01/2012 17/01/2013 22571 7.90) o.98] 1520 340  oo1l 719 346 115 | 10045 | Ausencia | Ausencia <10*
F15D11008 [ 1000 std 65 SAMANCO 281141000} 05 VIAS INASSA 30/11/2011 05/12/2011 29/01/2012 19/01/2012 2992 260} 12.45]  15.00) 32| o01] 748 247]_ 122 | 100.50 | Ausendia(S) | Ausencia(s} <10*(5}
F150110022 [ 1000 std 66 SAMANCO 28/11(573), 20/11(427) INASSA 30/11/2011 05/12/2011 29/03/2012 19/03/2012 1549 730 1165|1540 3.36] 003 634 198) 165 | 100.51 | Ausencia [ Ausencia <10*
F15A110030 A 1000 Prima SAMANCO 28/11(368), 29/11{632 INASSA 01/32/2011 95/12/2011 30/01/2012 19/01/2032 35 00, 8.01] _16.50 3|  om| 627 230] 170 | 100.52 | Ausancia | Ausencla <10*
F158110031 [ 1000 Thaitand SAMANCO 29/13(812}, 30/11(188) INASSA 02/12/2011 06/12/2011 31/01/2012 20/01/2012 243 8,00 8.86] 1530 3.78 Ausancts | Ausencia, <10
F15C110032 < 1000 std 66 SAMANCO 25/11(1000} INASSA 20/11/2011 05/12/2013 29/01/2012 19/01/2012 768 s60l 1025 1520 331 Ausencha | _Ausenda <10"
FISCI10033 IS 1000 std66__ | SAMANCO 29/11(655}, 30/11{345) INASSA 01/22/2011 05/12/2011 30/01/2012 19/61/2012 48] 6.50] 1124 1550 2.93 Augencia | Ausencia 30
F15D110034 [ 1000 std 65 SAMANCO 29/12{1000) INASSA 01/12/2011 05/12/2011 30/01/2012 15/01/2012 1136 5.50]  14.35] 1530 3.19 Ausencts | Awusencia <10
F150110035 D 1000 std < 65 SAMANCO, 29/11{311), 30/11{889) INASSA 01/12/2011 05/12/2011 30/03/2012 19/01/2012 1885 660l 1500  15.90] 4.52 Ausencia | Ausencia <10*
FI5A110036 A 462 sprims SAMANCO 29/13(132), 30/11(330), 03/12(355), 0/ INASSA 08/12/2011 _12{12/2011 06/02/2012 26/01/2013 225| 7.90, 861] 1530 3.10 Ausencla | Ausencia <10*
F15C110037. c 1000 Thattand SAMANCO 30/11{2000) INASSA 02/22/2013 06/12/2011 31/01/2012 20/01/2012 474 790} _ 10.07] 1500 3.22 Ausancia | _Ausencia <10*
FISDIIORE B 1000 5td 66 SAMANCO 30/11(1000} 05 VIAS INASSA 02/12/20131 06/12/2011 31/03/2012 20/03/2012 3232 8.50]  3049] 1540 3.22| _ 0.01] 735 235] 116 [ 200.50 | Ausenda(s) | Ausencia(s) <104(5)
150110039 [ 811 std 67 SAMANCO 30/13{§11), 01/12{189; INASSA 02/42/2018 06/12/2011 31/01/2012 20/03/2012 2229] 630] _ 10.85} _16.10 3641 001 715 179) 160 | 100.50 | Ausencia | Ausencia <10"
F158110040 8 112 Prime SAMANCO 30/13(112), 01/12(788), 02/12{100) 65 V] INASSA 04/12/2011 05/12/2613 02/02/2012 23/01/2012 203/ 7.10) 816 1590 337) 001 619 267] 144 | 200.48 | Ausendia(5) | Ausenda(5) <10°(5}
F15C110041 < 0 Thaitand SAMANCO {30/11(10},0/12(990),02/12(100} | (NASSA | 03/12/2011 07{12/2011 01/02/2012 21/01/2012 198 7.301 9.50] 1520 325 001 643 170] 172 [ 100.50 51 | Auzendia(s <10°(5).
DICIEMBRE
F15A110036 A 538 Sprims. SAMANCO 28/13{132}, 30/111330), 03/12(355), 05, INASSA | 08f12/3011 | 12/12/2018 | 08/02/2012 26/01/2012 225] 7.5, 861] 1530 3.10), 0.01) s.84] 337] 147 1 100.51 | Ausencia Ausencia <10
F150110039 ) 189 std 67 SAMANCO, 30/13(811), 01/12{189 assa | oa/fa/011 | 061372011 | 31/01/2012 20/01/2012 2229 6.30] _ 1085  16.10 3.64] 0.0} 7.15] 179] 160 | 100.50 | Ausencia | Ausencla <10*
F158110040 B 888 Prima. SAMANCO. 307114112}, 03/12(788}), 62/12{1G0) 05 INASSA 04/12/2011 09/12/2011 02/02/2012 23/01/2012 203, 7.19] 8.16] 15.90] 5.371 0.01 6.19) 267] 144 100.48 | Ausendia{5) | Ausenda(S} <10°{5]
F15C110041 < 9%0 Thailend SAMANCO 30/11{10}, 01/12{990}, 02/12{100) INASSA | 03/13/2011 |  07/12/2011 01/02{2012 _ 21/01/2012 195 7.30] 9.50 15.20] 3.25) 0.01] 6.43] 170 172 100.50_| Ausenda(S) | Ausencla(5) <104{3)
F150110082 [ 1000 td 67 SAMANCO 01/12{1600) 05 VIAS INASSA 02/12/2011 08/12/2011 31/01/2012 20/01/2012 1520 3.00] 9.0 _ 15.60 3.58( 001 685 150] 184 | 100,51 | Avsendats) | Ausendia(s) <10°(5)
F15D110043 D 1000 wtd 67 SAMANCO, 01/12(1000 NASSA 02122012 06/12/2011 31012012 20/01/2012 2200 8700 1025 1450 a2l ool 742 138] 188 | 100.50 | Ausencia ! Ausencia <10°
F15D110044 [ 1000, std 67 SAMANCO loulzluu)ﬁllﬁ INASSA 03/12/2011 07/12/2011 01/02/2012 21/01/2012 19190 7.50] 1090} 14,60 3.36] oo v12 152] 182 | 100.56 [ Ausenciafs) | Ausencia(s <10%(5)
FISD110045 [ 1000 wd <65 SAMANCO 01/13{589) INASSA 03122011 07/12/2011 81/02/2012 21/01/2012 3114 9.800 1012 _ 17.30 a0 o001 738 186 120 | 200.58 | Ausencia [ Ausencia <10%
Fi5D110046 b 1000 std 66 SAMANCO 01/12(303), 02/12(637, INASSA 03/12/2011 07/12/2011 01/02/2012 21/01/2012 1534 6,70 11.46]  15.20 3.52) 001 7,07 202} 162 | 10049 | Ausancia | _Ausencla <ap*
FI5C110047 c 1000 Thafland SAMANCO 2(615] INASSA 03/12/2011 07/12/2011 01/02/2012 21/03/2012 436) s40] 1045|1550 358] 00 662 213 160 | 100.50 | Ausencia ) Ausencla <10"
FISD110048 [ 1000 st 66 SAMANCO INASSA 04/12/2011 08/12/2011 020242012 22/01/2012 1223 670] __11.80] _ 15.70) 387 001} 683 178) 1.66 ] 10046 | Ausencia | Ausencia <ig*




mmM e e = vy = B 4nmuh 5 e e
F1SB110049 [ 12(1000] INASSA 04/12/2013 08/12/2011 02/02/2012 69.26} 1164/ 0.01 6.29 Ausancia Ausancla <10%
F15(110050 < 04/12/2011 _09/12/2011 02/02/2012 23/01/2012 69.12 1311 808! 16.20 3.070 o081 643 43| 124 | 100.50 | Ausendial5) | Ausendciats) <104(5)
F15C110051 c 05/12/2011 09/12/2011 03/02/2012 23/01/2012 6731] 1238 B8] 17, 398 o001 6.8 337] 119 | 10047 | Ausencia | Ausanch 56
158110054 B1 07/12/2011 11/12/2011 05/02/2012 25/01/2012 8.630 __16.10) 28| o001 6.8t 310 112 | 10046 | Ausenca | Ausenca <10”
F15C110056 ci 07/12/2011 13/12/2013 05/02/2012 25/01/2012 908l 150 392 ooaf  7.9] 285] 153 | 100.51 | Ausencis | Ausencia <10*
F15D110058 [ 07/12/2011 11/12/2011 05/02/2012 25/01/2012 2.95] 1510 340 o001 748 274| 145 | 10048 | Ausencia | Ausencia <ot
F15C130059 3 08/12/2011 12/12/2011 06/02/2012 26/01/2012 938] 1570 380l o01] 691 282 148 | 10049 | Ausencia | Ausenca <10*
F15D110060 0 07/12/2011 13/12/2011 05/02/2012 25/03/2012 2.60] __ 14.90] 363 o001) 7.3 201f 114 | 10050 | Ausenciaf5) | Ausenciatsi <10°(3
FASD110061 o1 07/12/2011 11/12/2011 05/02/2012 25/03/2012 836] 1530 357] o1l 7.8 422] 138 | 10049 | Ausancia | Ausencs <10*
F15D110062 D 06/12(687), 07/12(313) INASSA 09/12/2011 15/12/2011 07/62/2012 25/03/2012 12.69 16,50 4.8/ 0.01] 731 464] 176 | 100.50 | Ausencia Ausancis <10*
F15A110063 A 06/12{217), 07/12{349), 03/12{434} 05 INASSA 11/12/2011 15/12/2041 09/02/2012 29/01/2012 814 16.10 319 0.0 6.19 409 1.22 | 100.27 { Ausendia(S} | Ausendiaf5}{ <10*(3} 10 30
F158110064 [} 06/12{856), 07/12(144) INASSA 09/12/2081 13/12/2011 07/02/2012 27/01/2012 874] 1530 3020 o001} 637 332] 126 | 10034 | Ausanchs | Ausenca <10”
F15C310065 < 06/12(559), 07/12(341) U5 VIAS INASSA 08/12/2012 12/12/2011 06/02/2012 26/01/2012 960] 1580l 212 poil 678 238 136 | 100.50 | AusendaiS) | Ausendia(5) <10*(5)
F15C210066 < 07/12(1000) INASSA 09/12/2013 15/12/2011 07/02/2012 25/01/2012 E10.08] 1530 398 001 668 224] 152 | 100.50 | Ausancia | Ausenc <10~
F15C 110067 ¢ 07/12(495),08/12{505) INASSA 09/12/2011 13/12/2011 07/02/2012 27/01/2012 953 1540 392 001 678 296] 140 | 100.47 | Ausencl | Ausanca or
150110068 D 07/121236),08/12(76%) 05 VIAS INASSA 09/12/2011 13/1272011 07/02/2012 28/01/2012 773 9.00 8.70] 15380 3 o001] 742 328] 116 | 100.51 | Ausencia(5)| Ausencia(s) <10*(5}
FISB110069 B 07/12(497),08/12(503) INASSA 10/12/2011 15/12/2011 08/02/2012 29/03/2012 1 7.50 870 _17.00 330l 001 6.9 253] 134 | 10047 | Ausencia | Ausanch 240
FISC11C070 c ©08712{1000) 05 VIAS INASSA 09/12/201% 14/32/2011 07/0_1/2012 28(0&2012 358, 8.50/ £.01 15.50] 3.88, 0.01 7.10 312] 134 100.50 | AusendaiS} | AusenciafS} <10%(5)
F15D110071 [ 08/12{200), 03/12(200) INASSA 10/12/2011 18/12/2011 08/02/2012 28/01/2012 212 8.60) 90s] _arso] azsl ooif 795 228] 146 | 100.50 | Aucencia | Ausenca <10*

| FI5B110072 B 08/12(530), 09/12{370) 05 VAS INASSA 11/12/2011 15/12/2011 09/02/2012 29/01/2012 i) 749 8.02f 1600 a0l o001 632 288 136! 100.50 | Ausencla(5) | Ausendaf <10°(5)
F15€110073 © 08/12(274), 03/13{726) INASSA 10/12/20311 14/12/2011 03/02/2012 28/01/2012 546 8,60 854 __15.70) 354] _ 001  685] 248] 139 ] 100.50 | Ausancis | Ausencla <10%
F15C110074 c 09/12(260},10/12{740) INASSA 12/12/2011 15/12/2011 10/02/2012 29/01/2012 1360 8.10 80| 1650  aazf oop1] &80 196] 131 | 10050 | Ausancia | Ausenca <10*
FI5D110675 o 05/12{1000) INASSA 10/12/2011 08/02/2012 14/02/1900 2270] 9,50 84s] 1590 374 o001 7.0 194! 141 | 100.50 | Ausancia | Ausencia <19*
FISD119076 B 09/12{496),10/12{504) INASSA 11/12/2013 15/12/2011 09/02/2012 29/01/2012 7728 7.50 9.60] _ 17.40 aa7;  0.01 7.62] 328] 128 | 10052 | Ausencn | Ausepca <10*

| Fisancor7 A 09/12(315),11/12(685) INASSA 13/12/2011 16/12/20131 11/02/2012 30/01/2012 23 2.301%F1090] _ 14.50] 3.04] o001 626 361 3141 | 10049 | Ausanci | Ausencia <10*
F13B110078 B 09/12{1000] INASSA 12/12/2013 15(12(2011 10(02{2011 29/01/2012 73 8.44. 15.40] 3.37] 0,01 6.47 360 128 100.45 Ausencia Ausencia <10%

—F_:I-SBHOWQ B 09/12(326),10/12{674) INASSA 11/12/2011 15/12/2011 05[02(2012 29/01/2012 1004[ 8,85 15.90] 334 0.01; 6.841 292 115 100.46 Ausencia Ausencly <10*
155110080 8 10/12(1000) INASSA 12/12/2011 15/12/2011 10/02/2012 29/01/2012 ng 820{ 1570 343 001] 662 333] 111 | 100.50 | Ausencia | Ausence <10*

| “F1sp110081 [ 10/12{175),11/12(825) INASSA 13/12/2011 16/12/2011 11/02/2012 30/01/2012 2192] 1037] 3670 382 oo 712 301| 136 | 100.51 | Ausencia | Ausenci <ig®

[ Fis c 10/12(501},11/12{499) INASSA 13/12/2013 16/12/2011 11/02/2012 30/01/2012 72 '1030] 15.00) 336 001] 685 261] 136 | 100.50 | Ausencie | Ausenc <10~

[3 13/12(1000) INASSA 13/12/2011 16/12/2011 13/02/2012 30/01/2012 256 1046] 1530 377) oo 691 265] 138 | 100.51 | Ausencia_| Ausencia <10*
< lyXZ(ISZ 122125348) 05 VIAS INASSA 13/12/2011 16/12/2011 11/02/2032 30/01/2012 157 11.02] 15.60; 3.45, 0.01] 5.68 326] 134 180.50 | Ausenda(S) | Ansencia(S) <10°(
D 11/12(859), 13/12(141) INASSA 1812/2011 17/12/2013 12/02/2012 31/01/2012 2726 13.40) 17,10 374) o001l 739 322] 122 | 100.50 | Ausencla | Aurencia <0*
A 11/12{205), 12/)214 104, 13/12{385) 05 ] INASSA 15/12/2011 19/12/2011 13/02/2012 02/02/2032 37, 7.70] 9.56] 15.08; 3.30, 0.01] 6.28 330 1.36 100.31 | Ausencia(5} { AusendalS} <10*(5}
B 11/12{2000) U5 VI&S INASSA 13/12/2011 16/12/2011 11/02/2012 30/01/2012 ) 2.40[FR 357  18.20 3.04] _0.01] _ 5.45] 4321 134 | 100.50 | Ausenda(s) | Ausencia(s) <10°(3)
[ SAMANCO 12/12{2000, INASSA 18/12/2011 17/12/2011 12/02/2002 31/01/2012 134 2,78 9.8 1540, 353) o001 648 204} 112 [ 10048 | Ausancha | Ausench <10*
< std < BS SAMANCO 12/12(1000} INASSA 14/12/2011 17/12/2013 12/02/2032 81/01/2012 524 7.80 12.13 17.40| 4.30/ £.01 £.69 373} 135 | 100.50 | Ausancia Ausencia <10*
3 Thalland SAMANCO 12/12{531), 13/12(469) INASSA 14/12/2011 17/12/2011 12/02/2012 33/01/2012 58| 7900 __10.08] _ 15.10] 336)__ 001 _ 6.77] 288] 121 | 100.32 | Ausencis | Ausanca <10*
8 SAMANCO 12/12(1000) INASSA 14/12/2011 17/12/2011 12/02/2012 31/01/2012 88| 24.80) 336)  ooi] 627 320! 121 | 100.50 | Ausencia | Ausencia <0*
8 S LR | SAMANCO 1/12{515), 13/12(484} 05 VIAS INASSA 15/12/2011 19/12/2011 13/02/2012 02/02/2012 326 15.20 336! 001 647 279 134 | 10035 | Ausendsis) | ausendals) | <30°(), 10,20
< Thailand SAMANCO 13/12(877), 14/13{123) INASSA 18/12/2011 15/12/2013 16/02/2012 02/02/2012 2299) 15.40 345 001 100.36 | Ausencia | Ausancia <10*
D 54 67 SAMANCO 13/12(616), 14/12(384) INASSA 16/12/2011 20/12/2011 14/02/2012 03/02/2012 1727 16.99| 339 _ 001 10050 | Ausencia | ~Ausencia <0t
A Sprima SAMANCO 13/12(719), 14/12(281) INASSA 16/12/2011 20/12/2011 14/02/2012 03/02/2012 | 14.40 287 001 10051 | Ausenc | Ausencis <10*
8 Prime SAMANCO 13/12(1000) INASSA 15/12/2011 19/12/201% 13/02/2012 02/02/2012 25 14.70 351 co1 10050 | Ausancla | Ausencla <10"
B Prime. SAMANCO 13/12(115] 14[32‘?85) INASSA 16/12/2011 20/12/2011 14/93[2012 03/02/2012 18] 14.60] 3.36 0.01 100.51 Ausencia Auserncia <10*
[4 std 66 SAMANCD 14/12(192'] INASSA 16/12/2011 20/12/2011 14/02/2012 03(02/2012 1447 17.20. 3.60 0.01, 100.50 Ausandia Ausanch <10%
D td 67 SAMANCO 14/12(99), 16/12(572 17/12(329] n INASSA 18/12/2011 22/12/2011 15@12012 05(0211012 3162 15.10] 345 0.01] 100.50 Ausencia Ausenciz <10*
A Sprime SAMANCO 14/12({220), 15/13(435), 16/12({345} INASSA 18/12/2011 22/12/2011 16/02/2012 05/02/2012 92| 14.40, 304|001 100.50 | Ausenciz | Ausenca <10°
F15B110103 B 1000 |35-otd 61K SAMANCO 14/12(1000} INASSA 16/12/2011 20/22/2011 14/02/2012 03/02/2012 104 14,90) 353 001 100.50 | Ausencia | Ausencia <10”

__F}SBllﬂlDZ B 1000 Prima SAMANCD 14/12¢318), 15/12{583) D5 VIAS INASSA 17/12/2011 22/12/2011 15/02/2012 05/02/2012 102, 14.80 3.36] 0.01) 100.48 | Ausenda(5) | Ausencia(5; <10%(51

| _F15C110103 < 1000 Thallang, SAMANCO 14/12{1000) 05 ViaS INASSA 16/12/2011 20/12/2011 14/02/2012 03/02/2012 610) 1499 am| ool 100.46 | Ausencla(S) | Ausenclafs) <10°(5)
F1SC110104 [3 1000 SAMANCO 14/12(220), 15/12{780), INASSA 16/12/2011 20/12/2018 16/02/2012 03/02/2012 874 17.20 360! 001 10086 | Ausencla | Ausencia <10*
FI15C110105 ¢ 1000 SAMANCO 15/1241000) 05 Vias INASSA 17/12/2011 2/12/2011 15/02/2082 05/02/2012 4] 15.10 354l o001 s 322 136 | 100.49 | Ausendia(s) | Ausencia(s) <10%(3)

| F1ssi10106 B 1000 SAMANCO 15/12{1000} INASSA 17/12/2011 22/12/2011 15/02/2012 05/02/2012 108 14.80) 339] 001 641 374 143 | 100.50 | Aussncia | Ausencia <107
F158110107 3 1000 - SAMANCO 15/12{491), 16/12(509} INASSA 18/32/201% 22/12/2011 16/02/2012 05/02/2012 59| 14.70] 3.45| 0.01 £.07] 3121 140 100.49 Ausencia Ausencia <1G*
F15C110108 ¢ 1000 Thaitand SAMANCO 15/12{102), 36/12(898) INASSA 17/12/2012 21/12/2011 15/02/2012 04/02/2012 959 17.39] 380 001 100.51 | Ausencia | Ausenca <10*
F15€110109 c 1000 Thai'and SAMANCO 16/12(1000 INASSA 18/13/2011 22/12/2014 16/02/2012 05{02/2012 25 15.60] 366] _0.01 100.31 | Ausencia | Ausencia <10t
FISAMI0110 A 1000 Prime SAMANCO 16/12{493),17/12(429), 15/12(78} INASSA 21/12/2031 26f12/2011 19/02/2012 09[02./2012 34 34.30] 211 0.01] 100.49 Ausencia Ausencia <10"
F15B110111 8 1000|754 sid 67 ] SAMANCO 16/12(1000) INASSA 18/12/2011 22/12/2011 16/02/2012 05/02/2012 8 15.30] 357 o0 100.50 | Ausancia_ | Ausencia <10°
F158110112 -3 1000 Prime SAMANCO 16/12130),17{12{€60) 05 VIAS INASSA 20/12/2011 24/12/2011 18/02/2012 07/02/2012 434 15,20 3.30 0.01 100.50 | Ausendia(5) | Ausenda(S) <1'(5)
F15C110113 C 1000 Thaitand SAMANCO 16/12(183,17/12(817) INASSA 18/12/2011 22/12/2011 16/02/2012 05/02/2012 1546 15.30) 345! _ 0.01 100.50 | Ausencla_| Ausencla <t0¢
F1SC110118 < 1000 std 66 SAMANCO 17/12{518),18/12(482) INASSA 20/12/2011 28/12/2011 18/02/2012 07/02/2012 1563 16,60 395) 001 10049 | Ausencia_| Ausencia <10*
F15D110125 o 1000 std <65 SAMANCO 17/12{1000) 85 VisS INASSA 20/12/2011 23/12/2011 18/02/2012 | 07/02/2012 | 2266, 15.90 3.83] _ 0.04) 100.50 | Ausendial5) <10%(5)
F15D110116 D 1000 std 65 SAMANCO 17/12(37),18/12(963) INASSA 20/12/2011 24/22/2011 18/02/2012 07/02/2012 2826, 17,00 430} 0.01; 10050 | Ausencia | Ausencis <10*
F158110117 B 1000 std 65 SAMANCO 17/12{250),18/12{750, INASSA 20/12/2011 28/12/2011 18/02/2012 | 07/02/2002 136 15.00 345|001 100.09 | Autencia | Ausencia <107
F15C1101.19 c 1000 st 66 SAMANCO 18/12(281), 19/12(519) 05 viAS INASSA 20/12/2011 23f32/3011 | 18/02/2012 |  07/02/2012 | 1916 16.10) 3.06] 0,01 281 128 | 100.50 | Ausenda(S) | AusendatS} <10%(5)
F15D110115 D 1000 std 66 SAMANCO _ J16/121000) 1 INASSA ] zo/12/2011 | 24/1a/2011 18/02/2012 _07/02/2012 | 4926 1480] 334 001 100.50 |_Ausencia ] Ausencia <10"
F150110120 D 1000 std 67 SAMANCO 18/12(534), 13/22(366) INASSA 21/12/2011 26/12/2011 19/02/2012 09/02/2012 3 3073 16.40 477 _ 0,01 100.52 | Avsancta | Ausencn <"
Fispii0121 B 1000 |iesrd 67 5 SAMANCO 18/12(1000 INASSA 20/12/2011 24/12/2011 18/02/2012 07/02/2012 674 " 129 35| 15.00) 3270 _ 0.1 100.44 | Ausanch | Ausencia <10"
F158130122 B 1000 Prima SAMANCO____[18/12(780), 19/12(220) _ INASSA 20/12/2011 24/12/2011, 18/02/2012 07/02/2012 3 119.2 93| 15.20 3.38 100.50 | Aussncia_| Ausencia <10*
FISA110123 ] 1000 I 2] SAMANCO 19/12(1000) INASSA 21/12/2011 26/12/2011 19/02/2012 119.2 252 14.70] 3.33) 10043 | Ausencla | Ausencia <10*
F1SC110124 3 1000 nd <65 SAMANCO __119/12{1000} INASSA 21/12/2011 26/12/2011 19/02/2012 1823 2610 1760 4.56 100,50 | Ausencia | Ausancia <0
F15D1I0125 [ 1000 sd 66 SAMANCO 19/12(22),20/12(399), 21/12(538) | _ INASSA 227122011 26/12/2011 20/02/2012 192.9 3415| 15,101 377, 10050 | Auzencts | Ausancia <10%
FISALI0126 A 1000 Prima SAMANCO 19/12(389), 20/12(511) 05 VIAS INASSA 22/12/2011 26/12/7011 20/02/2012 99.5 84 15.70) 3.01 10048 | Ausendia(S) | Ausenda(s) <I0%(5}
FISCI1O127 c 1000 1 65 SAMANCO _|19/12(938), 20/12(62) INASSA 21/12/2081 26/12/2011 15/02/2012 129.7 770, 780] 1292 1440 2871 ooy 668 261104 | 10047 | Ausgncla | Ausencia <10*
F158110128 B 1000, Prime SAMANCO WO’IZWHJ 05 VIAS INASSA 22/12/2011 26/12/2011 20/02/2012 115.7! 82, 6.50) 8.86| 15.70) 3.59 0.03 .66/ 344} 3126 | 10051 ] AusendalS) | Ausencia(5) <107(5)
F15C110129 c 1000 =td <65 SAMANCO 20/12(3000) INASSA 21/12/2011 26/12/2011 19/02/2012 163.7] 1700) 890l 1176 17.90 360 _ oo 687 312) 138 [ 10048 | Ausenc_{ Ausench <10*




1000 std 66 SAMANCO 20/32(726), 24/13{274} 05 VIAS

23/12/2011 26/1272013

100,48 | Ausencials) | Ausendia(5! £10°(5)

F15C110130 < INASSA 03/02/2012

FISD110131 D 262 std <65 SAMANCO 20/12(164), 31/12(98} INASSA 02/01/2012 02/03/, 14/02/1500 100.16

F15A110132 Iy 239 Sprime SAMANCO 20/12(268), 30/12(574) INASSA 02/01/2012 14/02/19%0 10049

F158110133 8 1000 Taiwan SAMANCO 20/12{717), 28/12{108}, 25/12(183] INASSA 02/01/2012 0a/01/2017 02/03/: 18/02/2012 10049 | Ausencla | Ausenci 20+
F15C110134 c 1000 Thaitand SAMANCO 21/12{1000) INASSA 23/12/2011 28/12/2011 20/02/2012 09/02/2012 10050 | Ausencis | Ausancia <10%
F15€110135 c 1000 Yhailand SAMANCO 21/12(729), 28/12(271) INASSA 02/01/2012 07/01/2012 02/03/2012 21/02/2012 10020 | Ausencia | Ausencia <10°
FI5D110136 D 1600 29 65 SAMANCO 21/12(52}, 29/12(354), 31/12{384) 05 VI] __ INASSA 03/03/2012 02/03/2012 14/02/1500 100.50

F156110137 8 1000 Prima SAMANCO 29/12(287), 30/12{713) INASSA 02/01/2012 02/03/2012 14/02/1900 100.50

F15C110138 < 1000 Thalland SAMANCO 29/121854). 30/12(136} 05 VIRS INASSA 02/01/2012 02/03/2032 14/02/1900 100,25

F158110139 8 571 [T erE SAMANCO 30/12(571} INASSA 02/01/2012 02/03/2012 14/02/1500 100.46

F15C110340 < 500 std <65 SAMANCO 30/12(26),31/12(474 INASSA 02/01/2012 02/03/2032 14/02/1900 1228 7.20 17.00 3.68 100,25
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