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REFLEXAO SOBRE A EXTRUSAO

E o processo pelo qual amidos e/ou proteinas
umidecidos expansiveis sao cozidos em um tubo sob
uma combinacdo de umidade, pressao, temperatura e
friccdo mecanica, adquirindo uma forma plastica.

Galen Rokey

O processo de extrusao de alimentos, no entanto, nos
desafia com muitas variaveis independentes. Devemos
entao gestionar, otimizar e controlar as variaveis que
podemos intervir, para que a gestao das que estao fora
do nosso controle seja mais assertiva.

Ed de Souza, 2017




FUNCAO DA EXTRUSAO




EXTRUSORES MONOROSCA

PRINCIPAL MEIO DE FABRICACAO DE ALIMENTOS EXTRUSADOS
PARA ANIMAIS DE COMPANHIA




VIDEO: EXTRUSAO




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UM
EXTRUSOR?

Projeto de fabrica;

configuracao de equipamento;
extrudabilidade das matérias primas;
automacao;

secagem,;

caracterizacao;

treinamento;

custo vs. ganho;

o by = ey loom o pe =

estudos de caso.




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

1. PROJETO DE FABRICA




éf/ Fluxo de Processo para Alimentos Animais Secos

: T BE DETERMNED :




DIMENSIONAMENTO DA FABRICA
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A EXTRUSORA COMO RECURSO DE CAPACIDADE RESTRITIVA
(RCR)!

O GANHO somente aumentard, se o investimento for no RCR!
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O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

2. CONFIGURACAO DE EQUIPAMENTO




CONFIGURACAO - EXTRUSOR




CONFIGURACAO - EQUIPAMENTOS
AUXILIARES




~

CONFIGURACAO - SECAGEM

650 Kcal/kg




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

3. EXTRUDABILIDADE DAS MATERIAS PRIMAS




EFEITO DA QUALIDADE DA PROTEINA

7 PDI 12 PDI 30 PDI 54 PDI

COR DO PRODUTO

Coloracao escura Coloracao clara

Proteinas da Soja usadas na Racao

Proteinas da Soja usadas para Alimento
(Farinha, Concentrado, Isolado)

(Farelo de Soja)




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

4. AUTOMACAO




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA EXTRUSORA?

4. AUTOMACAO

* Reduz perdas; 4

« melhora uniformidade; —
e gestiona o0 processo; \ /X
x S T

« repetibilidade;

e padronizacao facilitada;

e otimizacao do controle,

e aumenta a producao.




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

5. SECAGEM




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA EXTRUSORA?

5. SECAGEM

A uniformidade de secagem (umidade), é reconhecida
como o0 maior contribuinte na rentabilidade do produto
final. Impactando na capacidade de reter agua no
mesmo, sem comprometer a sua qualidade (niveis de
atividade de agua padronizados), alem de preservar 0s
valores nutricionais da formula, bem como a
palatabilidade.




PONTOS DE COLETA PARA A VERIFICACAO DA UNIFORMIDADE
DA SECAGEM DE UM SECADOR HORIZONTAL — 6 AMOSTRAS




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

6. CARACTERIZACAO




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA EXTRUSORA?

6. CARACTERIZACAO

 Manutencao;
* recuperacao;
« estabilidade;
« confianca;

* rapidez;

 uniformidade.




POR QUE SE PREOCUPAR COM A
MANUTENCAO PREVENTIVA E PREDITIVA?

Custos de Manutencao




ECONOMIZAR EM MANUTENCAOQO?
SIGNIFICA:

R$5a 10/ Ton

R$ 1000 a 4000 / Ton




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

/. TREINAMENTO




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA EXTRUSORA?

/. TREINAMENTO

 Motivacao;,

e aumenta o rendimento,

e compreensao do processo;

e compreensao do equipamento;

« padronizacao facilitada;

e otimizacao do controle;

e resolucao de problemas.




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA
EXTRUSORA?

8. CUSTO VS. GANHO “f(j.

Qual a meta de uma organizacao com
fins Lucrativos?




O QUE AFETA A EFICIENCIA DE UMA EXTRUSORA?

8. CUSTO VS. GANHO
Segundo a famosa Teoria das restricoes (T.0.C.):

A META de um negocio é o ganhar mais financeiramente,
prover maior satisfacdo ao seus clientes, stakeholders e
colaboradores, HOJE e no FUTURO!

20¢h Anniversary Edition

Find out why THE GOAL continues to be the
most relevant business book ever published.
WITH INTERVIEWS BY DAVID WHITFORD

- OVER 3 MILLION
' COPIES SOLD!

Used by thousands of corporations
| Taught in over 200 colleges and universities
| Y

Translated into 21 languag

RECOGNIZED AS ONE OF THE MOST

W
AMERICA DOES BUSINESS

OVER 3 MILLION
COPIES SOLD!
THIRD REVISED EDITION




CONTABILIDADE DE GANHO

“A Contabilidade de Custo € a Inimiga numero 1
da produtividade”

Eliyahu Goldrath




9. ESTUDOS DE CASOS

1. MOAGEM




Moagem

°* Moagem em tela 0.8 e 1.00 mm;

* sem peneiramento antes extrusao;
+ alto consumo 20 — 30 kg/cvh;

* constante manutencao;

+ formulacéo;

- downtime frequente;

* produto de aparénciaruim;

+ 300 cv processa 8000 kg/h;

» pbaixo rendimento da fabrica.




Melhoria da Moagem

Moagem Telas 2.00 mm;
Peneiramento antes Extrusao;
Alto Rendimento 50 kg/cvh;
Produto de Aparéncia Excelente;
300 CV processa 12-15 ton/h;

Investimento na Restricao =

Grafico de distribuicao

s ll |I| DGM: 244pm
E | || DPG: 1,99

Abertura da peneira (um




Remocao da Restricao

Homogénea

A Restricao deve estar
no Mercado!!

Produziu = Vendeu!




9. ESTUDOS DE CASOS

3. EXTRUDABILIDADE DAS MATERIAS PRIMAS




EXTRUDABILIDADE




EXTRUDABILIDADE




EXTRUDABILIDADE

Energia Mecanica Especifica: » v/ 22 kW-ton/h
Produtividade horéaria: > v/ 8000 kg/h
Produtividade anual: > v' 40.000 toneladas
Throughput Anual: > v 80 Milhdes



9. ESTUDOS DE CASOS

4. AUTOMACAO




De forma pratica...




Gestao Automatizada do Processo
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Gestao Automatizada do Processo
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9. ESTUDOS DE CASOS

5. TREINAMENTO
6. CARACTERIZACAO




TREINAMENTO E
CARACTERIZACAO

Linha de Extrusao Alimentos para Caes e Gatos:

v' Dimensionado para 10 ton/h
v Motor Principal 300 CV

v Producao Anual: 20.000 tons

v' Mensal: 1.667 tons @ 22 dias/més
v' Diaria; 76 tons @ 20 horas/dia

v’ Horéaria:




EFEITO DO DESGASTE NO PROCESSO

Nao processal

Estabilidade menor que 1 ano, eficiéncia comprometida!



CUSTO TOTAL DA PRODUCAO

Tonelada de produto terminado

Juros e Depreciacao
Matéria Prima (Férmula)
Utilidades
Caracterizacao OEM
Mao de Obra

Total

5,68
800,00
15,48
6,00
3,44

830,60

0,70%
96,30%
1,90%
0,70%
0,40%



PAYBACK EM AUMENTO DO GANHO

ANTES DO INVESTIMENTO - SITUAGAO ATUAL!

CUSTO FIXO ESTIMADO ANUAL | R$ 200,000 |[Rs$/Ano
PRODUGAO ANUAL ATUAL 20,000 Toneladas/ano
NOVA AMDRTIIA{;;ED DO CAPITAL INVESTIDO EM 5 ANOS R$ 200,000 R$/Ano
Novo Custo Fixo Anual com Capital Investido Amortizado Por 05 ANOS R$ 400,000 | R$fano
AUMENTO DO GANHO 50%
ANALISE CAES HIGH PREMIUM ANTES DEPOIS
Preco venda por tonelada Médio - CAES ADULTOS!! R$ 1,800 R$ 1,800
Toneladas Vendidas (Supondo Produzido = Vendida) 20,000 30,000
Vendas Brutas Estimadas Anuais R$ 36,000,000 R$ 54,000,000
Custo Fixo Anual R$ 200,000 R$ 400,000
INVESTIMENTO INGREDIENTES, TREINAMENTOS E CARACTERIZAGAOQ
Custo Férmula CAES Adultos RS/TON R3 1,260.00 R3 1.386.00
Margem Bruta Por Unidade R3 540.00 R$ 414.00

Margem Bruta Por Unidade

30%

23%

Custo Férmula HIGH PREMIUM CAES ANUAL

R$ 25,200,000

R3 41,580,000

AUMENTO EM PORCENTAGEM E R$/TON

10%

R$ 126.00

Custo Varidvel (FORMULAS) ANUAL TOTAL

R$ 25,200,000

R$ 41,580,000

Custo Producdo FORMULA + CUSTO FIXOD

R$ 25,400,000

R$ 41,980,000

Margem Bruta RS 10,600,000 RS 12,420,000
AUMENTO DO GANHO R$ 1,820,000
Investimento R$ 1,000,000

Payback com desta ADEQUACAOQ, em Meses!




9. ESTUDOS DE CASOS

8. SECAGEM




SECAGEM

AFIl DRYER/COOLER TrueTemp™ —24G32-1

Process and Efficiency Test Information

Moisture Uniformity Test Data

Moisture Uniformity Test Data

Company: SO Number: -

Location: Dryer Model: AirFlow Il 24G32-2

Company:

50 Number:

Location:

Dryer Model: AirFlow Il 24G32-2

Production Information Dryer # | 1

Production Information

Dryer#l

1

Test # 1 Date|13-Mar-2017 Time|10:00 AM

Product |  Details|15mm x 8mm

Feed Rate kg/hr Feed Screw |location

Dry Ingredient Moisture
Off Extruder Moisture
Into Dryer Moisture
Actual Exit Moisture
Target Exit Moisture
Exhaust Fan Louver
Exhaust Volume
Exhaust Temp Dry Bulb
Exhaust Temp Wet Bulb
Exhaust ASR

Gas Usage Per Hour

.77
25.00
25.09

8.94

Product Density:
Wet 504.0 al
Dry| 4450 :
Dryer Temperature:
Zone 1 140
Zone 2 125
Zone 3 120
Retention Time:
Pass 1
Pass 2|
Pass 3|
Cooler|
Total

Energy Efficiency | 1210.8

Test # 2

Date|13-Mar-2017

Time|12:20 PM

Product -

|  Details|15mm x 8mm

Feed Rate 3500 Ib/hr - kg/hr

Product Density:
Wet 504.0
Dry|  445.0

Dryer Temperature:
Zone 1 140 F
Zone 2 125 F
Zone 3 120 °F
Retention Time
Pass 1
Pass 2
Pass 3
Cooler
Total

it gyl
[Vjind

Feed Screw |location

Dry Ingredient Moisture
Off Extruder Moisture
Into Dryer Moisture
Actual Exit Moisture
Target Exit Moisture
Exhaust Fan Louver
Exhaust Volume
Exhaust Temp Dry Bulb
Exhaust Temp Wet Bulb
Exhaust ASR

Gas Usage Per Hour

10.11
25.12
12.90
8.02
10.00
80
5077
91
&1
91.4
1,899.9

Energy Efficiency

1215.0

BTUb H0

Dryer Discharge Product Bed Data

Discharge Bed Depth (inches)
left side

|_8.63% |
Bottom' 7.99% |

center

| 5.77% I
| 6.91% I

right side

I 7.01%
| 8.28%

Avg. 7.43%
Max. 8.63%
Min. 5.77%

Top

1
Dryer Discharge Product Bed Data |

Discharge Bed Depth (inches)|  120mm |

left side

center

125mm
Tight side

Avg. 7.29%
Max. 7.90%
Min. 6.56%

Top | 6.58%

Bottom' 7.58% |

| 6.56% |
| 7.90% |

[7.40% ]
[7.73% |

Variation 1.43% Variance

1.14%

$td Dev

1.07%

Variation Variance

0.34%

Std Dev 0.58%




Estudo de caso

Beneficios




Estudo de caso

Beneficios
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Estudo de caso

Beneficios
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Estudo de caso

Beneficios

12.0

média 9.4%
10.0

média 7.4%

% umidade na saida do secador

Esquerda  Centro esquerda Centro Centro direita Direita

Amostras obtidas na saida do secador




Estudo de caso

Beneficios

Producéo
Farelo a 10% umidade

Umidade
Antes da otimizacéao

Umidade
ApOs a otimizacao

Ganho R$/h

?

o
@

Orocesso

¢
¢

Producéao horaria
Umidado do produto (max)

Matéria seca (bone dry)
Quantidade de agua no farelo

Umidade média do produto final
Producéo final

Umidade média do produto final
Producéo final

Agua retida no produto
Valor do produto final
Ganho no produto final

10000 kg / h
10.0 % wb
9000 kg / h
1000 kg / h

7.4 % wb
9719 kg / h

9.4 % wb
9934 kg / h

215kg/h
1,50 R$ / kg
322.50 R$/h



Estudo de caso

Beneficios

Agua retida no produto 215 kg /h
Energia para remover 1 kg H,O x 700 kcal/ kg

Reducao no consumo de energia 150500 kcal / h
Custo da energia X 7,82 R$/ kcal**

Ganho de energia 11,78 R$ / h

** assumindo R$ 0,90 como custo do gas natural por m3




Estudo de caso

Beneficios

Value of Process Improvermenis

Ganho no produto final 322,50 R$/h
Ganho de energia 11.78 R$/h
Ganho total por hora 334,28 R$/h
Média de operacéao 18 h/dia
Média de operacéao 250 dias/ano

R$ 1.504.260.90 ano




Ed de Souza

Pet Food Process
Technology Specialist

Wenger Mfg., Inc.

edds@wenger.com

OBRIGADO!




