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Coisas que vocé queria saber
sobre moagem, mas nao teve
tempo de pesquisar

Duas coisas influenciam primariamente o processo
de producgao de alimentos Pet, mesmo antes da
extrusao propriamente dita:

+ A férmula
* A moagem do produto.

Com relagdo a féormula, ja vimos anteriormente que
extrusoras de rosca dupla sdo bem mais flexiveis do
que as extrusoras tipo mono-rosca.

Quando se trata de rosca simples, o limite
geralmente aceito esta em torno de 36% de Proteina
Bruta e 12% de extrato etéreo.

Mas vamos falar da MOAGEM, que é o foco do
nosso artigo.

Parece ébvio, mas constantemente temos que
repetir que uma extrusora nao faz qualquer trabalho de
moagem.

Se a escolha de um sistema de moagem for
incorreta, e se a selegdo das peneiras e martelos forem
feitas inadequadamente, o resultado ndo sera aquele
que vocé espera.

Peneiras furadas, ou espagos entre a peneira e o
assentamento na borda do moinho podem igualmente
causar péssimos resultados na aparéncia, expansao e
cozimento do produto.

O monitoramento constante da granulometria
do produto que esta entrando no condicionador é
fundamental — e esse monitoramento deve ser feito na
saida do moinho, e ndo depois do silo de remoido que
abastece a extrusora.

Para o produto que entra no condicionador é
esperada uma granulometria entre 300 e 600 microns
- o resultado é o melhor cozimento e melhor aparéncia

do produto final.

PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO DO MOINHO
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Muito raramente vemos no presente fabricas PET
trabalhando com o sistema de pré-moagem, no qual os
ingredientes sdo moidos separadamente.

O sistema de pés-moagem, ou moagem conjunta é
que é utilizado na imensa maioria das fabricas PET.
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A Granulometria da moagem ¢ influenciada pelo
numero de martelos, pela espessura dos martelos,
distancia dos martelos até a peneira, velocidade linear
dos martelos, % de area aberta das peneiras ,area
de peneira, o sistema de assisténcia de ar, N° HPs,
umidade do produto.

DIMENSIONAMENTO DO MOINHO DE MARTELO:

1. Produtividade (th

2. Polancia do molor (kWICV )

3. Consumo de energia (kWh'ton )

4. Area da peneira, 4area aberta (%)

5. Pleno abaixo do moinho de martelos
6. Ventilador de aspiragao

7. Filtro de mangas

JKW- FATOR DE MATERIA PRIMA

Produtos:  %H20 piym3 JEW
Faredo de scja 12 0Es  TO
Faredy de amendosm 12 06 T0
Wil (BRA) 12 T 45
Milka (ELMA) 12 or 58
Millvo [ Thadanda) 12 o7 as
Trigo 14 0.7 40
Cevada 12 o7 27
Aweta 12 or 14
Amaz [guebrada) 12 [ 48
Caninio 4 or 18
Faredo de milha (pelet) 12 0.25 Fii]
Faredo da trigo, fino 13 03 33
Farinha de mandioca 1 06 BS
Sorgo n o7 55
Farinha de came 1 LT 50
Farinha de peice, Peru 8 085 1

"Tabeda com valores JKW para diferentes produtas, reacionados a uma
umidade & densidade especifica, verificados am um moinho com wma bala
com drea aberta de 40% e uma velocidade linear do martelo de 80 m /5.
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CAPACIDADE DO MOINHO

Sisterna de pré-moagem
Q= Capacidade do produgia (kgh) | Q= P~ @+ JKW = kgh
F= Potencia do motor principal (kW)
W= Consuma especifico (kWh1) a

@= Dismetro do furo da peneira (mm) | P = oo =KW
JKW = Falor da matéria prima

Examplo: 1000

Potenca nominal = 150 KW (200 GV} W= = kWhi
Fueo da pensirs = & 4 mm JEW - 2
Produio Milha (BR)

Q=150-4+45 = 27.000 kg'h JEW :-—-—-—-: == factor

Nao da para imaginar um sistema de moagem fina
requerida para a extrusao sem um sistema eficiente de
assisténcia de ar.

Um sistema de assisténcia de ar bem dimensionado
diminui o dispéndio de energia, reduz o pé no
ambiente, reduz o desgaste de peneiras e martelos, e
possibilita a passagem pela tela de produtos Pet com
relativamente alto Extrato Etéreo , - o que sem ele isso
nao seria possivel.

Regra Geral para o resultado da moagem: Quanto
menor o DPG (Desvio padrdo geométrico), melhor a

performance do moinho.

DPG MENOR = MELHOR

DGM = 800

Mainho 1 tem um
DPG menaor = melhor

Mainho 2 @m
um DPG malor

Quanto maior a area aberta da peneira melhor é a
performance.

Exemplo de célculo de area aberta para peneira de
furos oblongos:
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Area = 4,159.2 (mm®)

MNo. de furos = 30 x 76.6
Area de furos

Area aberta=

INFLUENCIA DA VELOCIDADE PERIFERICA DOS
MARTELOS

DGM - Microns
1200

1000

&0

1,6 mm 2.4 mm 4, 5mim 4 mm 4.8 mm

Peneira com furos de :

Bons fabricantes de moinhos fazem rotores que
possibilitam ajustes do nimero de martelos e distancia
dos martelos até a peneira.

A moagem FINA para produtos extrusados requer

distancia do martelo até a peneira ndo maior que 5 mm.

DE FILEIRAS DE

MARTELOS 4 X, 8 X

VARWCAD NO NUMERO l
T
125 24 % -

VARIACAC NA DISTANCIA
DO MARTELD A
PEMEIRA: 3 x POS

Outra melhoria técnica muito bem-vinda sao os
moinhos com possibilidade de ajuste na area de
impacto:

O grau de desgaste dos martelos influencia

enormemente na produtividade da moagem.

Martelos com deposicao de camada de carbeto
de tungsténio sdo mais caros, mas duram de 3 a 4
vezes mais que os martelos comuns, porém, eles sdo
“ALERGICOS” as particulas de metal e pedras, por
isso, antes de usa-los, certifique-se que o seu sistema
conta com protecdes magnéticas e protecdo contra
pedras.

Na moagem fina, deve-se inverter o sentido de
rotacdo dos martelos uma vez por dia!!! Isso possibilita
desgaste uniforme, e evita vibragoes.

Obviamente, o melhor indicativo para virar ou trocar
os martelos é o resultado de granulometria versus
produtividade do moinho, mas é possivel também fazer
uma correlagdo com o custo da moagem e da energia

elétrica:

QUANDO TROCAR OS5 MARTELOS
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Uma boa pratica é virar a tela em 180 graus toda
vez que abrir o moinho.

O motivo é que os furos do lado interno ficam com
as bordas arredondadas, e isso causa entupimento
progressivo.

TABELA DE INFLUENCIAS SOBRE QUALIDADE E CAPACIDADE DA
MOAGEM
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Tamanho das Particulas
| |
| Yetocidade dos manelos fina
(80 = 120 m/s) aumeEnta lgm:m
| | |
| Guantidade de manelos i limmini |fimn
| l Lt sl iQ’OSS-'\'!
| Dlametro do furo cmiris !hn:l
| mernta !g'ossa
Aroa abera da poneira T damiirs iru
| mumenta Orossa

MOINHOS DE ALTA ROTAGAO VERSUS BAIXA ROTAGAO

Para Pet Food, os moinhos de alta rotacao
produzem moagem com menor DGM e DPG, e
economizam pelo menos 20% na conta de energia
elétrica necessaria para a operagdo de moagem.

H4, porém, um sendo: Pelas minhas experiencias,
se vocé ndo tem um sistema de manutencao capaz
de dar toda a atencao que um moinho de alta rotagao
merece, sugiro optar por moinhos de baixa rotagao.

Um moinho de alta rotagdo é como a namorada para
quem voceé leva flores toda a semana - Requer MUITA
atencdo no balanceamento e rotagdo dos martelos e
manutencao e balanceamento periddico do rotor.

O moinho de baixa rotagédo é bem mais “bruto “~
aguenta desatencédo e desaforos, Mas cuidado, tudo
tem um limite.

Sucesso!! E um 2020 com muita produtividade e
eficacia. ©




