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Objetivo general
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Metodologia

1. Revision de antecedentes que relacionen el

ﬁ La Industria azucarera colombiana prioriza la _ > -
Validar la correlacion del coeficiente de coeficiente de sobresaturacién y KPI's

calidad del producto final, lo que exige un

control riguroso en todas las etapas del proceso sobresaturacion sobre los indicadores 2. Seleccion y evaluaciébn de escenarios

de produccién para cumplir con los estandares de desempeno en la etapa de experimentales.

de calidad del mercado. cocimiento del proceso de produccion 3. Andlisis y validacion de la correlacion entre el

: de azucar. coeficiente de sobresaturacion y KPI's

La forma en que se cristaliza el azicar puede Objetivos especificos - _ Ingenio 2
ﬁ determinar y alterar su pureza, color y textura, Evaluar la  correlacion entre el e Funtuacion Ingenio 1 (Riopaila

factores cruciales para la validacion de coeficiente de sobresaturacion y los [%] (Providencia) :

estandares de calidad. indicadores de desempefio energético. Castilla)

1.Tipo de cocimiento. 10 5 5
m 40 1 9
3. Tecnologia. 10 6 3

4. Disponibilidad

Evaluar la correlacion del coeficiente de

ﬁ Entre los parametros clave para estudiar la
sobresaturacion y el agotamiento de

cristalizacion esta el coeficiente de
sobresaturacion, que indica el grado de
saturacion de una solucidn con respecto a un
compuesto especifico, como el azucar.

10 7 7
personal.

5.Actividad industrial. 15 6 6
6. Etapa de evaluacion. 15 9 9

Total 100 34 39

Analizar el impacto del coeficiente de
sobresaturacion sobre los tiempos de

Mantener el coeficiente de sobresaturacion :
y la velocidad de

. . cocimiento
entre 1.0 y 1,2 es esencial para garantizar una e
cristalizacion.

cristalizacion eficaz; fuera de este rango, se
puede llegar a la formacion de falso grano vy ( - —
una gran variacion en el tamano de los ‘ cenicana RIOPAILA T CASTILL
cristales.
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