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Ingeniero Industrial, Jorge Agustin Piedrahita Vargas

Regional Key Account Plant Service Manager South & Central America.

32 afios de experiencia en Fabricas de Alimentos Balanceados,
Multiespecies. Funciones en la Cadena de Valor en Mantenimiento,
Producciéon, Calidad, Planta, Operaciones, Administrativas/Gerencia
General, Gerencia Regional.

* Inici6é su Carrera en la empresa BioMar en el afio 1992, donde trabajo
hasta el 2008.

* Desde entonces, forma parte del equipo de Nutreco, con cargos
importantes en Fabricas como Gisis (Skretting Ecuador) y Aquafeed
(Skretting Honduras).

* Proyectos y Construcciéon de varias plantas de Alimentos Balanceados
en Sur y Centro América, Desarrollo de disefios, Montajes, Puesta en
Marcha.

* Capacitador multi funciones en toda su cadena de valor (Logisticos,
Mantenimiento, Produccién, Calidad, Operaciones, Administrativas,
Financieras, etc.). Extruidos y Peletizados.

* Enfoque en optimizacion de la Capacidades de los negocios.

Ahora, como parte del equipo de Trouw Nutrition, tiene la mision,
junto con su equipo de trabajo, de servir a nuestros socios
estratégicos, acompanandonos y asesorandoles en sus procesos de
planta, para compartir sus experiencias, optimizar sus resultados.
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Antecedentes

El Arte de Extrusar requiere de varios factores,
para poder lograr buenos resultados en términos
de durabilidad y efectividad. Ingredientes ricos en
Almidén, Granulometria, Mezcla Homogénea,
Temperatura Eficiente obtenida por una Buena
Calidad de Vapor, Humedad Optima, Tiempo
Adecuado de Acondicionamiento en Pre
Acondicionadores, Corte, Compresion del Dado
o Matriz L /D Efectivo, Secado y Enfriamiento
Adecuado y que a la vez Nutricionalmente
otorgue Beneficios en Campo.

El animal que se alimenta con alimento Extruido Ventajas del proceso
es Inocuo, asi pues, reciba una dieta bien  Control Bacteriano.
equilibrada.  Produce gelatinizacion al combinar humedad y temperatura.

» Buena Consistencia y Calidad de Pellet.
* Menor costo por mayor Productividad y ahorro de Kwh.
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Pellet quality is based on many variables
Calidad de Extrusos

Raw material, optimized process and equipment are key factors for compacting the
iIngredients to a pellet that fulfills the expected requirements

Cooling
Machine o E% Formulation
165-20% —___ 40-50%

i

\\‘n

Conditioning
15 - 20%

Preparation
15-20%

Source: Kansas State
University

Nvuestra
Cobertura

Apoyamos en toda la
region a productores
de alimento terminado
y proteina animal por
medio de programas y
servicios, optimizando
su eficienciay
maximizando su

rentabilidad.



CONTROL DE PROCESO1( ?%fSel .

Uenar datos Estadisticos. Lo demas protegido. Predrahita Aqustin Piedrahita: 1.00 | 1.33 0.65| o0.87| [zOMA TEMPLADA
Amps 200 Chtenerlo desde &l UUEL L F58 AP: | |AP: 0.60( osol| 30 AMB
Fabricante o en el Proceso ? 1ATM| (Cf20° C
T 9.00 760 494 0.65 90  VAPOR
Amps/Trm 40.00]| * CMecdnicos, usualmente NO considerada 60 0.65 | atm

% Humedad perdida por Friccién (Flash off)|  4.00%]Cuanto menos mejor (10°C Mecdnicos=-1% Humedad 3 3.90% VAPOR [10°C=-1

{ & 11.00% MEZCLA

- 0,65 » - W
TemperaturaTotal| 130,00 |Recomendado min 90° C = 14.90%
Temperatura en Acondicionador 90.00|vapor Ablanda: Minimo85° C L -, |_ \
i 2 A pF ' !
% Humedad Acondicionado, desde Temp Yapor 3.90% _ { . 0.60 [ ;“f;f ' J,/ 1 0 AMB
. : ¥ ¢
% Humedad en Mezdadora| L0.00% |Humedad Lubrica: |deal 12.0% - 13.0% d 1'] Rl 90  VAPOR
Agustin Piedrahita: b |
% Humedad en Acondicionador 8.0% Superiro al 17% {4 ] 60 0.60 AT

Total % Humedad Cabezote 21.90% 0.65 3.60% VAPOR [10°C=-1

% Hurnedad $alida Cabezote| 1 7,9(0% |Recomendado = 17%;Dado, Cuchillas, Formulacion 11.00% MEZCLA

% Humedad Perdida en el Secado 8_0% 12.60%
% Humedad a la Salida del Secador 9.90% ZOMA TEMPLADA 494
% Humedad Perdida en Enfriado 1.5%, |Enfriador Max 2%perdida excesiva: Revisar Damper {Hujo aire}, Cama, etc 760 156 0.60 Z0MA TARRIDA A5
% Humedad Objetivo en Producto Final 8.40% _ ASUMIENDO 494
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CONTROL DE PROCESO 1(ZONA TORRIDA) E%fSel .

Uenar datos Estadisticos. Lo demas protegido. Tredrahita Aqustin Piedrahita: 1.00 | 1.33 0.65| o0.87| [zonA TEMPLADA
Amps 200 Obtenerlo desde &l JUEL 3L HEAR AP: | |AP: 0.60( oso|| 30 AMB
Fabricante o en el Proceso v 1 ATM| |Cf20° C
™ 9.00 760 494 0.65 90  VAPOR
Amps/Tm 40.00| * CMecdnicos, usualmente NO considerada 60 [0.65 AT

% Humedad perdida por Friccién (Flash off)|  4.00%|Cuanto menas mejor {10°C Mecdnicos=-1% Humedad 3 3.90% VAPOR [10°C=-1

{ & 11.00% MEZCLA

- 0.65 o > W
Temperatura Total| 130,00 |Recomendado min 90° C = 14.90%
Temperatura en Acondicionador 90.00|vapor Ablanda: Minimo 85° C L WA K
| p ¥ 4 !
% Humedad Acondicionado, desde Temp Vapor 3.60% _ { . 0.60 1 0 :‘ ' ', 1 30 AMB
. ¥ R
% Humedad en Mezdadora| L0, 00% Humedad Lubrica: |deal 12.0% - 13.0% /e ) =1 90  VAPOR
Agustin Piedrahita:
% Humedad en Acondicionador 8.0% Superiro al 17% \4 4 60 0.60 AT

Taotal % Humedad Cabezote 21.60% 0.65 3.60% VAPOR |10°C=-1

% Hurnedad $alida Cabezote| ] 7, 610% |Recomendado » 17%;Dado, Cuchillas, Formulacion 11.00% MEZCLA

% Humedad Perdida en el Secado 8_0% 12.60%
% Humedad a la Salida del Secador 9.60% ZOMA TEMPLADA 494
% Humedad Perdida en Enfriado 1.5% |Enfriador Max 2%perdida excesiva: Revisar Damper {Hujo aire), Cama, etc 760 56 0.60 200NA TORRIDA A5
% Humedad Objetivo en Producto Final 8.10% _ ASUMIENDO 494
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CONTROL DE PROCESO 1(ZONA TORRIDA) E%fSel .

Uenar datos Estadisticos. Lo demas protegido, biedrahita Aqustin Piedrahita: 1.00 | 1.33 0.65| o0.87| [zonA TEMPLADA
Amps 200 Obtenerlo desde &l JEL L F-58 AP: | |AP: 0.60( oso|| 30 AMB
Fabricante o en el Proceso ¥ 1 ATM| (Cf20° C
TH .00 760 494 0.65 90  VAPOR
Amps/Tm 40.00| ° CMecdnicos, usualmente NO considerada 60 (.55 AT

% Humedad perdida par Friccidn (Flash off)|  &.00% |Cuanto menos mejor (10°C Mecdnicos=-1% Humedad 3 3.90% VAPOR [10°C= -1

{ = 11.00% MEICLA

A 0.65 o > ‘
Temperatura Total | 137.50|Recomendado min 90° C ’ 14.90%
Temperatura en Acondicionador 97.50 [Vapor Ablanda: Minimo85° C £ = )W g
i - X |
% Humedad Acondicionado, desde Temp Vapor 3.90% _ 1 . 0.60 l o ! ' A ! 30 AMB
. 1 \ £
% Humedad en Mezdadora| L0, 00% [Humedad Lubrica: |deal 12.0% - 13.0% ’r Y ' 90  VAPOR
Agustin Piedrahita: b ]
% Humedad en Acondicionador 8.0% Superia &l 17% L4 L | 60 0.60 AT

Total % Hurmedad Cabezote 21.90% 0.65 3.60% YAPOR |10°C=-1

% Humedad Salida Cabezote| 17, 9(0% |Recomendado » 17%;Dado, Cuchillas, Formulacion 11.00% MEZCLA

% Humedad Perdida en el Secado 8_0% 12.60%
% Humedad a la Salida del Secador 9.90% ZOMNA TEMPLADA 494
% Humedad Perdida en Enfriado 1.5%, |Enfriador Max 2%perdida excesiva: Revisar Damper {Hujo aire), Cama, etc 760 456 0.60 20NA TORRIDA A5
% Humedad Objetivo en Producto Final 8.4 0% _ ASUMIENDO 494
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CONTROL DE PROCESO 1(ZONA TORRIDA) E%fSel .

Lenar datos Estadisticos. Lo demis protegido. s Agustin Piedrahita: 100 | 133 | 0.65]| o0.87||zonA TEMPLADA
Ammps 200 Obtenerlo desde el 1L DL D AP: | |AP: 0.60] os80|| 30 AMB
Fabricante o en el Proceso N 1 ATM| [Cf20° C
™ 5.00 760 194 D65 90  VAPOR
Arnps/Trn 40.00| " CMecinicos, usualmente NO considerada 0 [.65 ATM

% Humedad perdida por Friccion (Flash offt|  4.00%|Cuanto menos mejor (10°C Mecdnicos= -1% Humedad B 3.90% VAPOR [10°C=-1

{ = 11.00% MEZCLA

- 0.65 » - ‘
Temperatura Total | 130,00 | Recomendado min 90° C " 14.90%
Temperatura en Acondicionador 90.00 |Yapor Ablanda: Minimo 85° C L WA X
i . - }
% Humedad Acondicionado, desde Temp Vapor 3.60% _ 1 . 0.60 1 g ! ' A A 30  AMB
. L N 4
% Humedad en Mezdadora| L0.30% !E“"Edad Lubrica: Iceal 12.0% - 13.0% i " ' 90  VAPOR
% Humedad en Acondicionador 8.0% ¥ 9 60 0.60 | atm
. Aqustin Piedrahita: :

Total % Humedad Cabezote|  21.90% | /' |superiro al 17 0.65 3.60% VAPOR |10°C=-1

% Hurnedad Salida Cabezote| 17, 9(0% [Recomendado » 17%;Dado, Cuchillas, Formulacion 11.00% MEZCLA

% Humedad Perdida en el Secado 8_0% 12.60%
% Humedad a la Salida del Secador 9.90% FOMA TEMPLADA 494
% Humedad Perdida en Enfriado 1.5% |Enfriador Max 2%pérdida excesiva: Revisar Damper {Hujo aire), Cama, etc 760 156 0.60 20NA TORRIDA 156
% Humedad Objetivo en Producto Final 8.40% _ ASUMIENDD 494
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i VARIACION

VISION ANALITICA

Our self-discharging vessel provides a number of advantages
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VARIACION ANALITICA - Association of Official Analytical

OAC)

VARIACION ANALITICA (AOACQ)
Referencia AOAC AV (+/-) 12%
Humedad|variacién Max Min
10 1.20 11.20 8.80
11 1.32 12.32 9.68
12 1.44 13.44 10.56
12.5 1.50 14.00 11.00
Referencia AOAC 2
; (20/X+2)*X/100 Formula
Proteina X= Variable
20 + 2 X
X 100
Proteina |variacién Max Min
20 0.60 20.60 19.40
25 0.70 25.70 24.30
28 0.76 28.76 27.24
30 0.80 30.80 29.20
32 0.84 32.84 31.16
36 0.92 36.92 35.08
40 1.00 41.00 39.00
47 1.14 48.14 45.86
Referencia AOAC AV (+/-) 10%
Grasa Variacion Max Min
6 0.6 6.6 5.4
7 0.7 7.7 6.3
8 0.8 8.8 7.2
TEEIE-I[I’NI 9 0.9 9.9 8.1
12 1.2 13.2 10.8
VISION
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CONTROLAR HUMEDADES alko

Agua .. Agua Dosificada - >F
Nombre de Producto Dosificada B I I Diferencia Nombre de Producto {Correccion) B I Diferencia
| ~ - === Habilitada_ en Mezcladora_ b | v - == Habilitada_ en . n
12.25 (
13.42 '
12.54 .46 11.27
12.27 0
'
12.7 ' | 1099 |
13.13 ' | 1117 |
13.32 ' | 1415 |
0 1402 [ 02
13.43 ( 13.63 | 063
' 13.97 [0S
: | 1345 | 045
13.53 | 11.12
0
0.16
13.41 '
12.52 0.48
( 11.63
12.85 ) J
[




Antecedentes. EXTRUSION %Selko

I Canon Extrusora I Enfriamiento / 1|[’]Ui're(':O

Molienda /

Materia prima Mezcla

109 WP o # 18%

9% a
. . | - -
— PETS
11, P 0, EED 10% |
- - - -

11y, EE oy, EEED 25% 1% ©

i»CAMARON
12% D 1% EED  29% 12%

!

:
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FEED Control de Granulometria
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Control de Granulometria E%Selko@
U M| g & /e 1""f
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Especificaciones

Especificaciones Simbologia Dimensiones

Diametro de entrada (Cono) 3.0 mm

Diametro del pelet d 2.0 mm

Relacion de compresion (D /d) 1.5

Largo Efectivo o Carrera L 1.0 mm/Ton/h
Particulas Materia e 2.0 mm/Ton/h
aconcejable= Relacion de rendimiento (L/d) ' minimo
5%-10% del \ D / !
diametro del b Effect of added fat % in mash on pellet quality promedio Mezcla Intrinseca
dado. El temadela >4mm = 4.0 — 5.0%
- Iq- GranUIometrl’a debe ser Effect of % fat addition in mash on pellet dural_oilit\_/(HoImen/Pf_ost %) >3mm=5.0 - 600/0
tomado en consideracion, Rest of the fats after praying aner pelieting oY OF 0% PD! >2mm = 6.0 —7.0%
| et . como un Foro Abierto de .
] Beneficio Mutuo, entre la T E TN Em T L Tt
Ejemplo:

Planta de Procesos y de los

Dado 4mm = 4mm x 5% = 0.2mm = 200u. | . . |
Dado 4mm = 4mmx10% = 0.4mm = 400u, Resultados Nutricionales

Pellet slijtvastheid (PD
BNWBAOON
0000000

en Campo °
1 2 3 a 5.33
FEED Fat addition in %
TECHN ::.ﬁ::.’::'wn, (Richardson and Day (1976), Kaliyan (2006))
VISION
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HoRaTOMADATOS |
AguaPreacond. (It/min) |
Temp. Preacond.('¢) |
Amperaje Extruder (% / Amp)
Aguabxtruder(i/min) |
VaporExtruder(ps) | |
dinyectores |
Temp. Extruder(') | |
TipodeCuchillass | |
dcuchies |
Velocidadde Cuchillas |
Digmetro Nominal(mm) |

-

o

-

.

.7

Rango Didmetro (mm)
Rango Largo (mm)
Densidad Extruder gr/It

Humedad Salida Extruder (18-22) %




Gelatinizacion y Descontaminacion de Salmonella-Enterobacterias, en acondicionador sélo
cuando sea el momento [ se alcanzan las temperaturas éptimas: D- value, con las

humedades adecuadas.

Expander (221°F/105 C) efectos en la
salmonella/enterobacterias

1000000-

100000-

CEU 100004

Reduccion 1000
100-

10+

Temp Time (minutes) to kil 90% ¢
(°C) 10% moist | 15% moist
63 910 138
74 79 12
80 19 £3
85 6 ==

14

. Extrusiéon
Moisture (%)

Heidenreich, 2002

D valuesfor =, senftenberg in chick starter
Bazed on Liu, Snoevanbos and CariEon (1969). Avian Diseazes, 13

£11-671




Moisture penetration in particles takes time!

Diffusion of moisture and heat in a short-term conditioner

Steam: Heat transfer is fast!

80
14
70
13,5
60 13
L
g 50 o 12.5
2 £ 12
£ a0 w
o E 11,5
E 30 5 11
20 Z 105
10
10
9,5
0

Time [ sec
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Steam: Moisture penetration in particle takes time

01234567 38 9101112131415161718192021222324252627282930

Time / sec



Andlisis de proceso

Presion Grasa
Temperatura maxima Humedad maxima Coccion(®
Proceso (°C) (BAR) (%) (%) (%)
Prensa de Peletizado 60-90 10-20 14-18 12 20-50 J
Expander/Peletizacion 90-130 35-40 14-18 12 20-55
Extrusién seca (Soya) 110-140 40-65 12-18 12 ) 60-90
Extrusién humeda
Hélice simple 80-140 15-30 15-35 22 80-100
Hélice doble 60-160 15-40 15-45 27 80-100
() Gelatinizacion del almidén medida enzimaticamente.
(2 La extrusion seca procesa eficazmente la soja integral (18-20% de grasa).
- e - -
b4 . |
+ + o
.;M §@ Ehl
TECISION B == | '
2025 =




Las Etapas

» Las principales etapas de la extrusion son:
La alimentacion
La compresion.
La mezcla.
El transporte.
La dosificacion.

El objetivo principal del operador de la extrusora es lograr la
calidad de pellets y la densidad aparente deseadas con el
rendimiento requerido.

« Las alimentaciones de alta absorcion de grasa y las
alimentaciones flotantes requieren una alta presion
antes de la matriz y un alto nivel de coccion para forzar la
expansion.

+ Los alimentos de hundimiento bajo en grasa requieren
una presion mds baja antes del troquel. Un proceso de
extrusion mds suave minimiza la vaporizacion del agua 'y
dan como resultado una menor expansion.

« La densidad aparente es uno de los pardmetros mas
criticos para un operador de extrusora
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Proceso Soya y enfriado
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e El Extrusor de tornillo, fue usado primero como un cocinador continuo,
alrededor de los anos 40; actualmente el extrusor, es el primer equipo
vendido y usado comercialmente, para un cocinamiento continuo de
dietas acuicolas, para mascotas y para cocinamiento de Frijol Soya.

PARA EXTRUSION DE MASCOTAS.

La coccidn por extrusion ha sido definida como: El proceso por el cudl,
mediante la humidificacion, expansién de almidones y/o proteinas;
son plastificadas por la combinacién de humedad, presion, calory
friccidn mecdnica; esto, a elevadas temperaturas, da como resultado
la gelatinizacion de los almidones y una expansion exotérmica de la
Croqueto.

2025









Acondicionamiento (pre-acondicionado)

e Dificilmente la gelatinizacidon requerida para un buen Peletizado se logra solo en
acondicionamiento, a menos que se disponga de equipos de larga duracion en retencion.
Una forma de contrarrestar eso es aportando la humedad adecuada a la Mezcla antes de
Peletizar (14-17%) y esta humedad no se logra con solo acondicionamiento y vapor saturado
(30-60 PSI): entonces debemos recurrir a adicién de humedad, con la utilizacion de
humedad tratada mezcladora, para Optimizar Humedad de Proceso, Humedad Final,
Estabilidad en el Proceso de Peletizado o Extrusion, Disminucion de los Consumos de Energia
y Mantencion de la Calidad del Alimento Procesado.

STANDARD CASCADE MIXER

Thru put time 5 sec.

OVERSIZED CASCADE MIXER
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Thru put time 30 sec.






Configuracién paletas DDC-54

Prueba 13 presenta bastante buen
perfil, lleno hasta el eje o un poco

sobre él

N° paleta Eje menor Eje mayor
1 Limpiador(+) Limpiador(+)
2 +20 +20
3 +20 +20
4 +20 +20
5] +20 +20
6 +20 +20
7 +20 +20
8 +0 +0
9 -15 -15
10 +0 +0
11 -15 -15
12 +0 +0
13 -15 -15
14 +0 +0
15 -15 -15
16 +0 +0
17 -15 -15
18 +0 +0
19 -15 -15
20 +0 +0
21 -15 -15
22 +0 +0
23 -15 -15
24 +0 +0
25 -15 -15
26 +0 +0
27 -15 -15
28 +0 +0
29 -15 -15
30 +0 +0
31 -15 -15
32 +0 +0
33 -15 -15
34 +0 +0
35 -15 -15
36 +0 +0
37 -15 -15
38 +0 +0
39 -15 -15
40 +0 +0
41 -15 -15
42 +0 +0
43 -15 -15
44 +0 +0
45 -15 -15
46 +0 +0
47 -15 -15
48 +0 +0
49 -15 -15
50 +0 +0
51 -15 -15
52 +0 +0
53 -15 -15
54 +0 +0
55 -45 -45
56 -45 -45
57 -45 -45
58 -45 -45
59 -45 -45
60 Limpiador(-) Limpiador(-)

@ . Prueba 13

El acondicionador debe asegurar una Adecuada
y Alta retencion. Para eso se recomienda
realizar ensayos practicos cambiando la
orientacion de las paletas. En este caso para un
Wenger DDC 54, la mejor configuracion se
encontrd en la prueba 13, con la configuracion de
paletas de la tabla de la izquierda.

21 s

-~ \;"'"‘“MS = ri 3o & & ,.
- | s PR TS A e O
¢ { 4.{% AT e
4 L ny ¢ = i e, B
L T\ b )i; & 1 :a‘./'"

3P SRS TR

La inyeccidon de agua al acondicionador debiera
ser aplicada mediante una pulverizacioén fina
sobre el producto. Si esto no se logra
adecuadamente el producto al ingresar al
extrusor no tendra una humedad uniforme y por
lo tanto la densidad a la salida de los moldes
sera dispareja.

-Selko

La inyeccion de agua en
este caso es de Gota
muy Gruesa, lo que no
permite una
homogenizacién
uniforme de la humedad
en el acondicionador, y
en consecuencia la
densidad del producto a
la salida del extrusor
tampoco sera uniforme



Vapor al pre-acondicionador

Steam Injection line to the conditioner

Pressure

l
|
|
I
| reducing
|
h
|

Isolating
valve
Isolating valve valve

23

Strainer

g Gody

|
I Steam trap station

Pressure
gauge

N .
|

Low pressure
steam

igh pressure
steam

| water separator

¥ Condensate

La presion del vapor aumento
de 15 a 60 psi

©
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Entrada de maceracion
del alimentador

f
j—=\FC)- |

I 11
& ©
- £

.

*

]

' : L

gl mio |

- : : I

Circuitode | Colector de : | Descar§a de
controlde | J I maceracion a

flujo de vapor'- — — - _ o e e e e e e - ; la peletizadora

PG : Manémetro Referencia de temperatura
TG : Medidor de temperatura

TT : Transmisor de temperatura (PT100)

FM: Medidor de flujo

FC : Controlador de flujo

FCV: Valvula de control de flujo

On-Off V : Valvula de encendido y apagado para detener la inyeccion de vapor al
acondicionador durante el cambio de producto

.. Circuito de control para vapor al acondicionador
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temperature pressure
indicator indicator

pressure
indicator

Vdlvula moduladora de vapor
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Vdlvula Reguladora de vapor



Expander
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Transporte de un solo tornillo

El transporte de un solo tornillo es una "bomba de flujo de arrastre’. El
material se arrastra entre el manguito del candn y las paletas del
tornillo. El material dentro de la extrusora puede cambiar facilmente
de velocidad e incluso puede moverse hacia atrds.

Transporte de doble tornillo
El transporte de doble tornillo es similar a una "bomba de
desplazamiento positivo’ con bajoelementoss niveles de friccion. El

amount of extrudate

Single Sorew

residence time

transporte se produce con un deslizamiento insignificante. Sin
inversos y de mezcla, la extrusora de doble tornillo seria
extremadamente cuidadosa con las materias primas.

Tornillos gemelos, que muestran la direccion de rotacion Tornillos gemelos, que muestran las paletas de engrane
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Extruder configuration drawing:

nzzzzzzmaaz W W T//A-gzum%

55589— 009 556 77—007 &68 7 7—007

o A

o o S B o S
Z) 2
el

=
565 76—0071 S55695—-007

E5677—007

et e

; e S e
1, /

",

T

i - Ui

— SEEVES
S66RFI—00T BO65F— 007 568 74—-007 E66 74— 007 556 F4— 007 SH6FT—007r
Y i v 77— . A il
L - A - — - — - — i - LA AL AR~
T h— — S5672— 008 FI—07 T I—-07 el — T
B6675—007 E6673—015 ; B6673—01F 56673-01F g niF BEE70— 00
o
177' - fl '
= — = . kﬁ;«}“ o sz = — w = = — SHEARLOCKS
66458— 007 % 5 56458—011 66456— 013 56458—013 S RATE PARTS LIST
BEE88—003 (1—6) (R) o CR - »
E6906—009

530 7—00F
S5908— 007

WENGER X—T7185/1 7 HEAD

PRODUCT: SALMON

NOTES: UMLESS OTHERMSE SPECHFIED.

e et b
CET e T A 2 TEEET AMe SMALL S . ) . i
TECHN SETUIED PO MESLET C \Seewere Deer)\ Towr Bweuwene \xl85_ra_ 5_4 09 owe

VISION
2025




]\X \ ﬂﬂN \ L\;:f?"'?

IV N N NN

2025



Automatizar las partidas y detenciones del extrusor

La linea de extrusién de planta
1demora aprox. 30 minutos

Linea de extrusion planta » ,
450 en estabilizar el flujo de

40 - producto al acondicionador y

» or lo tanto al extrusor.
@ 30min P
f—
300 - M‘“WWWWJM st R et g gl gp =t «
250 -
200
a La linea de extrusién de planta

2 demora aprox. 5 minutos en
100 estabilizar el flujo de producto

S al acondicionador y por lo

Extruder motor amps tanto al extrusor.
0200 0215 02.30 0245 0300 0315 0330 03.45 0400 0415 D430 0445 0600 0515 0530 0545 0600 0615 '

F197 A= 20231

T Linea de extrusion planta 2 EE—

o = e T e La linea de extrusién de la planta 2 permite
|l == ahorrar tiempo y reduce la perdida de producto
e o e e i e e e o, e TSR (reproceso himedo)
Extruder motor kW and liquids
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Front Density Controler
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entrada de aire i
comprimido = || Vélvulade liberacion de
T—t || ———
— -
=
) « Elaire comprimido se utiliza para aumentar la presién de aire en la
Ejﬁj%ﬂ cubierta de la cuchilla. Algunas instalaciones de FDC también tienen una
W A otege opcidén para crear vacio en la campana para disminuir la densidad del
'é‘é{ producto.
o o + La conexion de aire comprimido siempre estd en la parte superior de la
, !t#&} campana como se muestra, con un manémetro de aire cerca.
FARNN=— ,.’}:: + Enla parte superior del capo, como se muestra en la imagen, hay un
Eéﬁﬁ: '3 AT c:utorr]c’mco, Véivula d(.a/encenghdo/cupcugddo. ’
]:ﬁf ‘:;“:r 13 * Unavdlvula de liberacion de aire manual estard en la campana, en caso
== = tﬁgé,’f’; de que sea manual control.
5% [
T
A __.:______:.__.:___ i I/--\ £ "‘,"
aﬁjﬁ .

Al controlar la presion en la campana, controlomos la evaporaciéon de la
humedad y, por lo tanto, la densidad aparente.
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Densidad aparente

La densidad aparente es uno de los pardmetros mads criticos para un operador de extrusora.
La densidad aparente se refiere al peso de los grdnulos con respecto al volumen y se expresa como el nimero de gramos

de alimento que caben dentro de un vaso de 1 litro.

- Baja densidad aparente (alimentacion
por hundimiento de grasa altay
alimentacién flotante) La baja densidad
aparente requiere alta presion antes de
la matriz y un alto nivel de coccién para
forzar la expansion

- Alta densidad aparente (alimentos de
hundimiento con bajo contenido de
grasa, incluidos los alimentos para
camarones) La alta densidad aparente
requiere una presion mds baja antes de
la matriz, un calor mds bajo y un proceso
de extrusion mds suave para minimizar la
vaporizacion del agua. Esto se traduce en
una menor expansion.
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En la extrusion utilizamos liquidos, calor
y fuerza mecanica, para influir en la
densidad aparente y la calidad del
producto fuera de la matriz. Controlar
la expansion del producto fuera de la
matriz es una parte clave del
funcionamiento de la extrusora. El
objetivo principal del operador de la
extrusora es lograr la calidad de pellets
y la densidad aparente deseadas con
el rendimiento requerido.
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Uniformes Cortes de los Pellets, se optimizan con
junta de Carddn, es ideal para mejores evitar exceso
de Ciscos (Particulas hechas Trizas) y generacién de
Polvo en Pellets Extruidos, en especial los Pellets
Pequenos, porque debe girar con mayor velocidad el
Sistema de Corte (Cuchillas).

Un Sistema de Enfriamiento de Chaquetas, ocupa un
papel importante, en caso de variables de Procesos
por exceso de grasa Intrinseca, fibras o ceniza; para
poder aportar al proceso productivo con Calidad.

JACKET WATER IN EXTRUDER
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Material y ajuste de la cuchilla

El tipo de cuchilla mas comudn es la cuchilla Stanley. Estos se desgastan rapidamente y
deben reemplazarse con frecuencia para garantizar un buen filo de corte. Tienen
orificios de localizacion para permitir un posicionamiento rapido v preciso de la haoja.

Las cuchillas Stanley deben colocarse a una fraccion de milimetro de la cara del

troguel. Deberia ser posible girar la cuchilla en la placa del troguel cuando se

ajusta correctamente.

Las cuchillas de acero para resortes también se utilizan en Skretting. Funcionan bien
con granulos pequenos. Estas cuchillas se pueden colocar suavemente contra el
troguel. La cuchilla es flexible pero dura, por lo gque puede dafar facilmente el troguel
=i no se ajusta correctamente.

Todos los tipos de cuchillas se pueden
ajustar para que toquen la placa del
troquel, pero no deben tocarse con
tanta fuerza que puedan rayar el

troquel o interferir con la rotacion de Acero para muelles: Alta resistencia,
la cuchilla. flexibilidad y dureza. Diferentes niveles de
carbono.

Cuchilla 5tanley: Hoja endurecdda y tratada
térmicaments.



Matriz y porta cuchillas

Cuchillos rigidos con dngulo de ataque de 90
grados genera mayor nivel de polvo

Cuchilla en 45° permite corte tangencial

TE(E:IE-I?\I Cuchillos flexibles con dngulo de ataque de 45
VISION grados reduce la generacion de polvo

2025



Uniformes Cortes de los Pellets, se optimizan
también con cuchillas de cortes adecuadas en
Su espesor

\ -

Cutter Size

TEEE% Espesor recomendado:

VISION ini
2025 Minimo 0.8mm




Los problemas con el corte de pellets pueden
generar polvo o causar danos en los pellets

Puntos importantes para el buen
Corte de calidad:

Cualquier espacio grande debajo del cuchillo
conducird a un corte deficiente y

generacion de polvo. Un gran espacio

entre el cuchillo y el troquel ocurre con cutiguier
tipo de matriz si el cuchillo no estd ajustado
correctamente.

La cubierta de la cuchilla debe apuntar hacia donde la
cubierta se encuentra con la hoja. La cubierta hard
contacto con muchos grdnulos, por lo que deben
disenarse para evitar danos por perdigones.

Debe haber suficiente cuchilla expuesta para permitir que
el pellet sea completamente cortado sin que el pellet
toque la Porta Cuchilla. Por lo tanto, la cantidad de
cuchilla expuesta debe no ser menor que el didmetro del
granulo.
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Tecnhologia

Limpieza de troqueles

Para la limpieza de troqueles:

-
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Es necesario dedicar un area bien iluminada para remaojar y limpiar las placas de troquel.

Para que los troqueles sean mas fadles de impiar, se debe usar aceite de extrusora mientras se detiene la extrusora y luego se debe empapar el troguel en
agua inmediatamente.

A continuacion, se puede utilizar la limpieza con agua a alta presion para eliminar cualquier obstruccion restante del orificio.

Para una mayor limpieza manual, se recomienda tener una mesa con una luz debajo del troguel para ver gué agujeros estan bloqueados.

Area bien iluminada para limpiar troqueles.

Trogueles calientes en remajo en Luz debajo del troguel. Se requiere
dgua limpieza manual después del lavado
@ presion.

Z.Selko



Recomendaciones para controlar el desgaste: Z1,.Selko

Cada planta debe establecer una rutina de mantenimiento para la extrusora.

Recomendaciones para controlar el desgaste:

» Cada 3-6 meses: retire hasta la mitad de los barriles y
verifique si estdn desgastados, reemplace las piezas segun
sed necesdario.

» Cada 12-18 meses: retire todos los barriles y reemplace las
piezas segln sea necesario.

» Se debe mantener en stock un juego completo de elementos
de tornillo y al menos dos barriles nuevos con manguitos
nuevos.

» Se deben mantener registros para documentar los niumeros
de pieza dentro de la extrusora y la fecha en que se instald
cada pieza.

FEED S et T
TECHN Tornillo cénico con desgaste excesivo.

28‘2%‘8" Cerradura estacionaria con desgaste excesivo entre las aberturas



Area Cénica 1.Selko

Die Terminology

Below is a picture of one die perforation. A basic understanding of the die geometry can help operators to understand process problems and
guality issues at the extruder.

cone angle

Perforation diameter or die opening: Provides an indication
of the pellet size that can be made on the die plate. Needs to
be smaller than the target pellet diameter to allow for - cone

. iR diameter .
expansion. x ! v

Land length: This is the length of the die channel
excluding the die cone. Longer land lengths can cause
higher feed density and smaller diameter pellets.

Total length: Is close to or equal to the | “"E: .
plate thickness, depending on the die enge !
plate design.

Cone length, diameter and angle:
These are the measurements of the die inlet. They

vary widely depending on the product and die P l ! ’
design. The cone is usually needed to prevent the perforation diameter or
land length from becoming too long. This is die opening

discussed more in the following screens.
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Area Abierta de un Dado: : ’/Selko®

Area de un orificio

> El drea abierta (OA) se refiere a la cantidad de espacio abierto Si el didmetro del orificio = 6.0 mm

para extruir el producto. Area del orificio= (6.0 / 2)? x 314 = 28.3 mm2
» El drea abierta del troquel determina la presion y el grado de Area abierta total

llenado detrds del troquel. Si hay 100 huecos

> Asuvez esto afectard las fuerzas de corte y el calor al que estd Area abierta total = 28.3 x 100 = 2.830 mm?2
expuesto el extruido y

» por lo tanto, tiene un fuerte impacto en la expansion y la calidad
de los pellets.

Area abierta por tonelada

Si funciona a 6 t/h de harina seca
=2830/6

= 471 mm2/ton/h

Area abierta recomendada por tonelada

> Piensos flotantes y ricos en grasas: AA [ tonelada es bajo, 7
tipicamente 110 — 220 mm2 / tonelada/h. :

o
T

=
NI

> Alimento bajo en grasa: AA [ tonelada es media - tipicamente 250 E
— 350 mm2/ton/h. :

F
AREA mm2 : 700 mm2/TH

214

202

124
117,83

\ NN

109
222
244

> Micro Pgllets y alimento para camarones: AA [ tonelada es mds ESPESOR: Smm/TPH  \
alto - tipicamente 1300 - 2,500 mm?2 [ tonelada/ h RECORRIDO EFECTIVO: Imm/
AREA mm2: 700 mm2/TPH

TECHN DETALLE DE AREAS ( trouw

VISI N AREA AGUJERO: 2.27 mm2
# AGUJEROS: 1872
2025 AREA TOTAL: 4249 mm2
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CALCULO MENSUAL DE RENDIMIENTOS DE PELETIZADORA
Del 01 al 31 de Enero de

Pelletizadora

UTILIZACION

Horas Netas Trabajadas

Horas Netas de Paralizacion

C Amanque

2 |C Cambio Producto de Formula, Limpieza

1 |C Falla Electro-Mercanica

4 |C Falla Operativa
5 |C Taponamento de Molde
6 |C Cambio Dado, Cuchilla,

7 |NC Cambio Limpiadora Vitrina

NC Causas Extemas

3 NC Falta de Matena Prima
0 |C Falta Espacio en Bodegas

P Limpieza Sanitana Bodegas [lenas

2 |P Manten. Preventivo

TOTAL 24000
PRODUCTIVIDAD
TMPRODUCIDAS PELETIZADAS

0.92

Semana del 01 al 29 de Febrero 2015

™ n o 000 000

C Cambio
Producto

C
de

Arranque
Limpiez
®eriesl| 2117 | 092

Farmula, | Mecanica

C .| NC
C Falla .|C Cambio : NC C Faita P P
C Falla |Taponami Cambio ) i
Electro- : Dado, |,. . Causas . |Espacioen| Limpieza | Manten.
Operativa | ento de - | Limpiad or Materia "y )
Cuchilla, | .- . | Externas . Bodegas | Sanitaria |Preventivo
Molde aVitrina Prima

NC Falta

878 | 4% | 217 | 000 | 000 | 2016 | 258 | 3466 | 000 | 000




Requerimientos estratégicos

1. Salvaguardar el valor nutricional en el alimento terminado:
Vida de anaquel

2. Optimizar el nivel de humedad

3. Aumentar la capacidad de produccion
El tiempo de secado es un factor limitante

4.Ahorros en consumo de energia

Reducir el tiempo de permanencia en el secador, y/o disminuye
la temperatura de secado.

Reducir el amperaje (A) al momento en el extrusor
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Regional Key Account Plant Service Manager
South & Central America.
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