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La fabricacion de piensos

Puntos criticos que limitan la produccion

Elautor hace un recorrido por los puntos criticos
en el proceso de fabricaciéon de piensos compuestos
como antesala a otros articulos sobre el tema.
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a fabricacién de piensos es una

actividad industrial de gran im-

porcanaa en la que se producen

mas de 600 millones de tonela-
das al afo a nivel mundial y mds de
110 millones de toneladas en la Unién
Europea, ocupando nuestro pais el
cuarto lugar con cerca de 14 millones
de toneladas.

Parece oportuno comenzar con el
apartado de los puntos criticos que
inciden en el proceso de la fabricacion
de piensos compuestos.

PUNTOS CRITICOS

Entendemos por puntos criticos o
cuellos de botella, a algiin proceso que
limita la capacidad potencial del con-
junto de procesos ligados a la fabrica-
cién de piensos compuestos.

Desde un punto de vista préctico
podemos establecer dos grandes aparta-
dos que explican el origen de los pun-
tos criticos: Por fallos en el diseno de
una fébrica. Por ampliaciones de ele-
mentos o adaptaciones posteriores a
nuevas tecnologfas.

A nivel de disefio. Se puede partir
de un principio general: «las fégricas
son disenadas de forma correcta para
unas producciones determinadas en
harinas, granulos, etc. y no deben exis-
tir puntos criticos en las mismas.

El ritmo de fabricacién de piensos,
o productividad de la fibrica, suele ve-
nir marcado por el rendimiento de las
mezcladoras, de tal forma que su capa-
cidad, dempo de mezcla y la minimi-
zacién de los tempos muertos (tempo
que va desde el vaciado total hasta el

comienzo de la nueva carga), tiempos
de llenado y de vaciado, nos dan la
verdadera dimensién productiva de
una fdbrica de piensos en harina.

A nivel de suministro. Inde-
pendientemente del disefio correcto de
una fdbrica de piensos, pueden ocurrir
circunstancialmente problemas en el
suministro de materias primas (a veces
debido a la devolucién de partidas de
alguna materia prima que no retine los
minimos de calidad establecidos) o
bien que en algiin momento no se ha
respetado de forma correcta los niveles
minimos de stocks seguridad y se
creen problemas en la fabricacion de
piensos.

A nivel de recepcion
Vi transporte El disefio de la tolva
de recepcion para cereales y grdnulos
y otra para harinas debe evitar, tanto
por su capacidad como el sistema de
transporte empleado, que esta fase se
convierta en un proceso problemdtico.
Con las harinas y productos como la

«Una de las
caracteristicas de

esta industria es la
continua adaptacion de
las nuevas tecnologias
que garantizan

mayor calidad

del producto final»
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colza, harinas de carne, etc. el sistema
de extraccidén de la base de la tolva
debe realizarse por sistema de arrastre
con cadenas a baja velocidad de giro y
no por bisinfin. Su configuraciéon en
cuanto a inclinacidn de estas rtolvas,
debe evitar la formacién de bédvedas
que complican el proceso en si senci-
llo.

El dimensionamiento de los trans-
portadores debe hacerse con cierto gra-
do de seguridad, a fin de minimizar el
tiempo gu estas operacnoncs y la pre-
sencia de separadores magneucos en la
base de la tolva de recepcién obviard
problemas graves en posteriores proce-
S0s.

A nivel de almacenamiento.
El nimero de silos de almacena-
miento, asi como el de celdas de dosi-
ficacién se suelen establecer «a priori»
con cierto margen de seguridad. Desde
la entrada de nuestro pais en el Mer-
cado Comin (hoy Unién Europea), la
presencia de un mayor ndmero de
materias primas y subproductos a dis-
posicion de las fébricas de piensos ha
originado en muchas de estas fabricas
la necesidad de ampliar el nimero de
silos, tanto para materias primas s6li-
das: gluten feed, DDGS, mandioca,
colza, guisantes, lentejas, altramuces,
etc. como para liquidos: melazas, me-
tionina hidroxianaloga, antifingicos
erc...

La inversién en estas ampliaciones
del nimero de silos y de celdas de do-
sificacién ha permitido una mayor
flexibilidad en la formulacién de los
distintos tipos de piensos y el abarata-
miento delpproducto final, como con-
secuencia de una mayor disponibilidad
de materias primas de precios competi-
tivos.

A nivel de dosificacion. De-
terminado el margen de error en las
distintas bésculas, debe evitarse en lo
posible las dosificaciones manuales de
productos que se incorporan en eque-
fla proporcién: correctores, aditivos,
etc. y descartar de esta forma errores
humanos en las mezclas.



= ALIMENTACION

La incorporacién de sistemas inteli-
gentes de autocorrecion de errores, me-
diante chequeos periédicos, permiten
garantizar la correcta dosificacién de
todas las materias primas, indepen-
dientemente de su nivel de incorpora-
cién.

A nivel de molturacion. El
dimensionamiento de la capacidad de
molturacién no suele dar, en general,
problemas en este proceso. Como
medida preventiva ante posibles averfas
o para aprovechar las tarifas eléctricas
de interés, es frecuente disponer de dos
molinos bien para trabajar por sepa-
rado o en tandem.

En materias primas conflictivas para
su molwuracién es frecuente recurrir a
Ja mezcla con algin cerea] En otros
€asos, como puec?e ser la colza entera,
es pricticamente obligado disponer de
molino de rodillos o laminador.

La incorporacién mis reciente de
molinos verticales permite incrementar
de forma significativa la capacidad de
molturacién de cereales por CV insta-
lado, pero se evidencia una mayor
temperatura de las harinas producidas,
lo cual debe de considerarse para pos-
teriores procesos. Asi en piensos gra-
nulados este incremento no representa
problema alguno, en cambio en pien-
sos en harina este incremento de tem-
peratura por la molturacién tiene su
reflejo en la temperatura de salida del
pienso e incluso se observa una mayor
incidencia de grumos, afectando a la
presencia del pienso final, cuando se
pone en contacto las harinas recién
molturadas con productos ldcteos.

En las fibricas que se trabaja con
premezclas (molienda posterior a la do-
sificacion), la capacidad de molturacion
debe estar muy potenciada, para evitar
que este proceso se convierta en un
punto critico.

A nivel de granuladora. la
eleccién del tipo de matriz, nivel de
vapor y granulometria previa, como al-
gunos de los factores mds importantes,
deberdn revisarse a fin de obtener unos
mejores resultados productivos y la
incorporacién de aglomera.ntes puede
dar lugar a un ahorro econémico de
gran interés por la menor produccién

Izquierda, dosificador de correctores. Derecha, mecanizacion de descarga de silos.

de finos y aumento de la durabilidad
del grinulo.

A nivel de incorporacion
de liquidos. Ultimamente la incor-
poracién de liquidos en las fibricas de
piensos compuestos ha ido en
aumento, siendo responsables directos
la mayor incorporacién de distintos
tipos de grasas, oleinas, etc., asi como
melazas. A esto hay que unir la incor-
poracién, cada dia mis frecuente, de
las formas liquidas de: metionina
(metionina hidrixianaloga), antifungicos,
antioxidantes, aromatizantes, etc.

A nivel tecnolégico, altos niveles de
quuidos (8-10%) no pueden introdu-
cirse en un solo punto de incorpora-
cién y ha sido preciso recurrir a 2 6 3
puntos distintos como: acondicionador,
mezcladora y a la salida de granuladora
o posteriormente sobre grinulo. Otros
procesos tecnolégicos como expander,
extrusionador y doble granulacion per-
miten incrementar el nivel de liqguidos
en un acondicionador previo.

Con la diversificacién de los puntos
de incorporacién de liquidos se ha
conseguido solucionar la limitacién
que existia para la entrada de mayores
proporc10nes de liquidos y las ventajas
econémicas son apreciables.

Un tema que puede complicar la
mayor incorporacién de liquidos puede
estar en:

— Problemas en los transportadores de
fibrica con estos piensos

— Problema para conseguir durabilida-
des de granulo adecuadas

— Problemas en el almacenamiento de

estos piensos en los silos de granja,

con los consiguientes trastornos para

su distribucion en la propia granja.

Piensos con altos contenidos de li-
quidos y especialmente en melazas,
crean, sobre todo en verano, serios
problemas de distribucién, que en al-
gunos casos se tiende a corregir con el
empleo de talco o productos similares
sobre los granulos, o bien rebajando el
nivel de liquidos en estas épocas del
afio.

A nivel de enfriador. En fdbri-
cas tradicionales con granuladora, el
dimensionamiento correcto de los
enfriadores pasa su verdadera prueba
en épocas calurosas. La sustitucién de
los molinos horizontales por los de eje
vertical representa que las harinas pro-
ducidas con este ultimo molino ten-
gan unos grados de temperatura mds
altos y siguiendo todo el proceso
podria estimarse una ligera pero mayor
necesidad de enfriamiento.

Especial importancia adquiere el en-
friador cuando se incorporan nuevas
tecnologfas como el expander a una fi-
brica de piensos. Esta tecnologia pro-
duce un pienso expandido de alta
temperatura en su salida y por regla
general se pasa por granuladora como
siguiente proceso. Los rendimientos de
la granuladora cuando se trabaja con
piensos expandidos son muy superio-
res al proceso de granular harinas, lo
cual implica que es preciso recalcular
las necesidades de enfriamiento para
evitar que el granulo salga con tempe-

raturas elevadas. l

MUNDO GANADERO/N.211/NOVIEMBRE ‘95/61




