Palestrante :

Oscar Ramiro Carrasque
Gerente Industrial

Nardini Agroindustrial Ltda
Usina Nardini

Experiéncia : 34anos

15 anos — Grupos Nordestinos
19 anos — Usinas Paulistas

14 anos - SP

20 anos - MG




CONTEUDPE - ARRESENTACA®

PROCESSO : ) BALANCO DE
ENZIMA — ALFA L 5N\ VAPOR E ENERGIA
AMILASE e 0 - o e

EXTRACAO : ROLO
PERFURADO +
MANUTENCAO

APROVEITAMENTO
PALHA DE CANA
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. (Gastos excessivos

. iInElXperiéncia operacional
. creScimento sem controle
. cus ps => reduzir sempre
* sucessAp => falta de plano

. confliwgs familiares

|
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O QUE TEMOS DE DIFERENTE ?

© oo N OE LN E

BOA EXTRACAO COM BAIXA EMBEBICAO. — 96,8%. - Emb%f - 200
MOAGEM ALTA COM 2 TERNOS 78”. — 940 TCH. — P/l = 85%
SANGRIA EVAPORACAO ATE V4. - VAPOR PROCESSO 420 kg/tc
TEOR ALCOOLICO VINHO :11 al2° GL.

PRODUZIMOS 850 m3/ DIA ETANOL — 1x60+1x90+2x120.
FERMENTO ESPECIAL -LSNAR2 - 43 ANOS DESENVOLVIMENTO.
QUADRO PESSOAL - MEDIA 11 ANOS. - 270/380 => Q. F => 280 HC
NIVEL DE AUTOMACAO - 90%.

A.T.| - APROVEITAMENTO TEMPO INDUSTRIA > 97,5%.
RARAMENTE PARAMOS POR QUEBRA.

HORTA DE CANA - 1.300 PROPRIEDADES DE CANA

SOLDA DAS CAMISAS MOENDA — USINA

APLICACAO SOLDA CHAPISCO NA MOENDA :8 g/tc el.+ 4 g/t arame
TEMOS UM GRANDE DEFEITO QUE E : PAGAMOS EM DIA.

SETE ANOS SEM TROCAR ROTOR EXAUSTOR CALDEIRA. J
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“DICAS DE SUCESSO”

NAO DEIXAR FALTAR CANA NA USINA. - REDUCAO CUSTO
TRABALHAR COM VAZOES CONSTANTES PARA FABRICA E
DESTILARIA. - REDUCAO DAS PERDAS INDETERMINADAS
QUADRO DE GESTORES/TECNICOS PREPARADOS.

MUITA AUTOMACAO => OTMIZAR MAO-DE-OBRA

UTILIZAR TODOS OS RECURSOS DE MANUTENCAO. (ANAL. VIBR,

LUBRIFICANTES, TERMOGRAFIA, PM, ULTRASSOM, DIMENSIONAL PCS, METALOGRAFIA,
VIDEOSCOPIA, ENSAIO IRIS, ROTAS MANUTENCAO E LUBRIFICACAO, PROCEDIMENTOS
PARA AQUISICAO DE MATERIAIS, TORQUEAMENTO, ALINHAMENTO A LASER, ETC...))

VISITAR OUTRAS UNIDADES - “SEMPRE TEM UM MALUCO
FAZENDO ALGO MELHOR QUE UM LOUCO”.

UTILIZAR P.Q. EFICIENTES E NAO BARATOS — O QUE IMPORTA
E O BENEFICIO DO CUSTO E NAO O CUSTO/BENEFiICIO.
ADQUIRIR EQUIPAMENTOS EFICIENTES E SIMPLES.
MELHORIA CONTINUA => INOVACAO CONSTANTE

10. UTILIZAR “O MELHOR” DE CADA CONSULTOR.
11. COMPORTAMENTO: TRABALHO EQUIPE, COMPROMETIMENTO,

)

ENGAJAMENTO, ESPIRITO EMPRENDEDOR.
NAO ADIANTA SER BOM, TEM QUE SER EXCELENTE.



ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

| - POR QUE UTILIZAMOS ALFA-AMILASE ? I

» PRODUZIR ACUCAR COR < 110 UL.I.

* ARMAZENAMENTO ACUCAR POR 6 MESES

« ESTRATEGIA COMERCIAL

* NAO UTRAPASSASSE A COR DE 150 U.l. NO ARMAZEM.
« CUSTO DO P.Q. NAO < 20% DO CUSTO TOTAL/SC.

- NAO DEIXAR RESIDUOS NO ACUCAR.

.TesTEcom STARMAXZERO - pProzyn

—




COR DO ACUCAR X TEMPERATURA

COR ICUMSA (U.l.a 420 nm)

e
AMBIENTE

120 150 180 210 240
DIAS DE ARMAZENAGEM




COR ACUCAR x CANA

1 - Acucares Redutores - glicose, frutose e sacarose invertida.
origem => no caldo, na deterioracao.

participacao => Reacao de Maillard e Reacéo de condensacao
2 - Acidos organicos - aconiticos e outros acidos

origem => no caldo, na degradacao dos acucares redutores(solaveis)
3 - Aminoacidos — aspargina, alanina, acido glutamico e leucina

« Origem => no caldo, nas pontas e palhas, depende da maturacao
« Participacao => reactes de Maillard
4 - Pigmentos — carotendides, antocianinas e clorofila
Origem => variedades

Acao => degradacao producao de compostos escuros
5 — Acidos fendlicos e polifenois

6 — Sais minerais - ferro e cobre

7 —GOMAS E C.O.-_caramelizacao, tempo de retencao, ph etc....




ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

GOMAS :
DENOMINACAO GENERICA DOS
POLISSACARIDEOS E
OLIGOSSACARIDEOS.




ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

GOMAS
DENOI\/IINACAO GENERICA DOS

 DEXTRANA, LEVANA, AMIDO, SARKARAN, GLUCANA,
SCLEROGLUCANA, TEANDEROSE, CESTOSE, CELOBIOSE,
KESTOSE, I.S.P. (POLISSACARIDEO NATIVO DA PLANTA),

PECTINA, PULULANA, ETC....=>( BICHARADA)




ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

GOMAS
DENOI\/IINACAO GENERICA DOS

 DEXTRANA, LEVANA, AMIDO, SARKARAN, GLUCANA,
SCLEROGLUCANA, TEANDEROSE, CESTOSE, CELOBIOSE,

K
=: * AUMENTA A VISCOSIDADE
« REDUZ A RECUPERACAO DA SACAROSE
- MODIFICA A QUALIDADE DOS CRISTAIS

-« PROVOCA PERDA DE CAPACIDADE DE PRODUCAO
- DESTRUICAO DA SACAROSE




ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

GOMAS
DENOI\/IINACAO GENERICA DOS

 DEXTRANA, LEVANA, AMIDO, SARKARAN, GLUCANA,
SCLEROGLUCANA, TEANDEROSE, CESTOSE, CELOBIOSE,

K
=: * AUMENTA A VISCOSIDADE

- REDUZ A RECUPERACAO DA SACAROSE
- MODIFICA A QUALIDADE DOS CRISTAIS
- PROVOCA PERDA DE CAPACIDADE DE PRODUCAO

N - AMIDO — ENZIMA -ALFA —AMILASE
 DEXTRANA — ENZIMA — DEXTRANASE
* SARKARAN — ENZIMA - SAKANASE




ENZIMASSIRROBDUCAG CRISTAL

* EN = dentro + ZYMA = levedura. Dentro da levedura.

* Sdo proleinas especiais que funcionam como catalisadores de todas as
transformagoes biologicas dos seres vivos

Evolugao do uso de enzimas na produc¢ao de agucar

Primeiras mudas de cana-de-
acucar trazidas da llha da Madeira
(1502). Numerosos engenhos
espalhados pelo litoral brasileiro Enzimas na

y . Prozyn inicia
produziam um  aglcar de produgdo de PRERE
! - E.n estudos

qualidade equivalente ao da India xaropes de A sl di

(1550) agucar (HFCS) i o
Dr. J. Takamine - :
Uso industrial de Am||a§es ' StarmaxZero

Amilases. convencionais R A
2000 2005 2014

fp‘ 1500 1894 1958



RERDAS = DEXTTRANA

Pol%cana : 13,10 TEN L

E. G :90,62% ki e

ART : 14,34% AR ADA |

Dextrana: 600 ppm B 1 ! E’»'q

Moagem ; 4.000.000 t AR '

LBTI: 0,93

FD: 0,87 DEXTRANA PERDA

SIM:0,78 Leuconostoc M. 0,02 kg sac/t

1.160 sc acucar.
10 m3 etanol

PERDA(FALSA SC) DEXTRANA - assepsia PERDA 0,544 kg
1% Sac/ 1000 ppm

acucar/tc
0,786 kg saclt ~ 100.000 sc agucar 44.320 sc alicar
45.613 sc agucar R$ 60,00/SC
~ 3 etanol P
452 m? etanol oS00 m3e RS 2,6 Milhdes

fppt.com

“TOFU”



RERDAS = AMIDO

Pol%cana : 13,10
RTC: 90,62 % i ViR o
ART : 14,34% SANAVIA LY S
Amido 3.000 ppm/brix AR, d 14 ;
Moagem ; 4.000.000 t BT ) 5.7

LBTI: 0,93
FD : 0,87

SIJM : 0,78 |

~ 60.000

Sc agucar

PERDA (FALSA SC.) PERDA 0,544 kg i
0,25 kg sac/t acucar/tc RTC . 90 y 62
14.500 sc agucar 44.320 sc agucar _
100 m? etanol R$ 60,00/SC => 9250
R$ 2,6 Milhdes

foptcom N _



ENZIMASSIRROBDUCAG CRISTAL

Amilase no acucar + Amido do alimento

problemas na textura do alimento

A NARDINI TESTA O ACUCAR NO SEU LATICINIO
MATLATI

el
prozyn
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» COR DO ACUCAR < 150 UL.I.

- Safra 2015
. Eafra 2014

LAVAGEM 20s

/

P

W

Ve

NA COR ACUCAR

%)
O
—
Z
O
a1
<
)
<
0
LL|
D
o

WV

|

| I

EAVAGEM T2

NN

v

160
155

150
145

40

1
1

35
130 +

125
120
115

110

105
100
o5
L

STARMAXZEROQO - prozyn

fppt.com



=
=
D
05
©),
©
0SC
©:
S
(@)
©
07
a
:
<
=
N
=
]

» RESIDUAL AMIDO NO ACUCAR
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» FLOCO ALCOOLICO NO ACUCAR
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ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

’ > REDUCAO DO TEMPO DE LAVAGEM DO ACUCAR DE '

20 s PARA 12 s =5 bar

- PRODUCAO ACUCAR CRISTAL ATE 20/08 — 113.947 t

« CONSIDERANDO 45% CRISTAL => 253.215 t MASSA

» CICLOS CENTRIFUGA 1.250 Kg = 202.272 CICLOS.

« CONSUMO DE AGUA => 5 BICOS => 100L/MIN = 1,67 L/S
» CICLOS = 202.272x1,67L/sx8s = 2.702 m3 AGUA

» 1 LITRO AGUA DILUI 3 Kg ACUCAR.

« ACUCAR QUE SERIA DILUIDO =8.106 T = 162.120 Sc

Lk STARMAXZEROQO - prozyn J



ENZIMA=PRODUCAG CRISTAL

' »RESULTADOS OBTIDOS COM STARMAX ZERO - PROZYN '

« COR ACUCAR DE ATE 110 U. I.

« TEMPO DE LAVAGEM DO ACUCAR 12 s — 2 ETAPAS

« CENTRIFUGA CARGA TOTAL SEM ALTERACAO DA COR
- REDUCAO DE ENXOFRE E CAL

« AUMENTO DA EFICIENCIA DA EVAPORACAO - 35.800 m?2
« REDUCAO AMIDO NO ACUCAR

« REDUCAO FLOCOS NO ACUCAR

« MELHORIA NA FILTRABILIDADE DO ACUCAR

- REDUCAO DA VISCOSIDADE

« 2,5A 3,5 ppm SOBRE VAZAO DE CALDO FABRICA

« CUSTO INSUMOS ACUCAR = R$ 0,61/sc

« CUSTO ENZIMA => R$0,13/sc =>21%
L « CUSTO TOTAL =R$ 0,74/sc ‘



EXTRAGAO DO CALDO

»QUEBRA PARAFUSO FLANGE
> RECUPERACAO EIXOS

» AQUECIMENTO MANCAIS
» CAMISA ALTA DRENAGEM




EXTRACAO DO CALDO




EXTRAGAO DO CALDO

« MOAGEM POR HORA: 940 TCH

- MOAGEM DIARIA: 22.500 TCD

« EXTRACAO%POL: 96,8 %

« EMBEBICAO%FIBRA: 200 %

* FIBRA%CANA: 12%

« 1°/2° T — 54x90”; 3° /4° T — 45x78”; 5° /6° T — 54x90”

v FRISOS: 1° ao 4° - 2”x60x35° - 5° ao 6° - 1.1/2”x40x35°

v ANALISE CANA EST. CANA DESFIBRADA =>PALHA

v ABERTURA ENTRADA EM TRABALHO: 1,8 x Str

v A.T.I =97,8% => (PASSAR ZAP PARA SAO PEDRO) -
ESTAR DE OLHO NA METEREOLOGIA.




EXTRAGAO DO CA

v QUEBRA ZERO SETOR EXTRACAO — 12 DICAS
« PARAFUSO FLANGES: DIAM. 2” , AISI 4340, TRAT. TERMICO.
« TROCAR TODOS PARAFUSOS NO FINAL DA SAFRA.
- TORQUE DE APERTO: DIAM. 2” - 6.000 Nm SEM LUBRIFICACAO.
« VEDACAO DOS MANCAIS : POLIURETANO.
« BOM PROJETO DOS EIXOS MOENDA.
« INSPECAO EIXOS E CORRENTES - EMP. ESPECIALIZADA.
« RESTANTE DAS INSPECOES - USINA.
« RODAS DENTADAS ESTEIRAO DE CANA — 2 SAFRAS.
« RODAS DENTADAS ESTEIRA ENTRE MOENDAS — 1 SAFRA.
« CORRENTES ESTEIRA ARRASTE - PINO/BUCHA, INOX AISI 420,
LATERAIS GALVANIZADAS.
« CORRENTES ESTEIRA CANA - PINO 30 mm C/ ANEL ‘ORING E
GRAXA ESPECIAL.
« NAO RECUPERAMOS EIXOS COM SOLDA =>RESERVA.
v USINA CONTINUAR QUEBRANDO => PROCURAR RELIGIAO,
PEDIR PROTECAO DIVINA, FAZER UMA MACUMBA ESPECIFICA,
VERIFICAR SEU HOROSCOPO OU AJUDA MEDICA.



EXTRAGAO DO CALDO

DICA: PARAFUSO DE FLANGE - TROCAR TODO ANO

DIAS DE SAFRA: 230
RPM : 5
REVOL. : 1.656.000

Quebra de parafusos dos flanges
Identificagao da causa da fratura "

Rotativo ‘
Convencional ‘

S"' l_,, ], S.: tensdo limite de fadiga
o XK a XK b (.. fator de fixacdo
- ky,: fator de acabamento de superficie

- - k,: fator de forma
k . X k ]

kq: fator de choque

L —
adm




EXTRAGAO DO CALDO

DICA: EIXOS DO SETOR DE EXTRACAO — NAO RECUPERAR COM SOLDA

Eixo esteirao cana Eixo mesas

BY
A EiXxos mesas

- -

Bt/ !
-

M . g &



EXTRAGAO DO CALDO

»AQUECIMENTO ZERO DE MANCAIS DE MOENDA

TROCA DE CASQUILHOS DOS MANCAIS =>GABARITO/FOLGA
LUBRIFICANTE SEMI-SINTETICO. — R$ 12,00/L
CONSUMO OBRIGATORIO DE LUBRIFICANTE - 3 g/tc.
AGUA DE REFRIGERACAO DOS MANCAIS A VONTADE
COM PRESSAO MINIMA DE 5 bar.
UTILIZAR AGUA DE BOA QUALIDADE E FRIA.
UTILIZAR PASTA DE AJUSTE NO FECHAMENTO DOS MANCAIS.
CUIDAR DAS VEDACOES DOS MANCAIS.
FAZER A VEDACAO DAS VEDACOES.
TER BANCADA NIVELADA PARA AJUSTE DOS CASQUILHOS

NOS MANCAIS.
ESQUENTOU ? => ENTROU BAGACO => pbagago/ago>>>>pacolaco




EXTRACAO DO CALDO
AJUSTE, LUBRIFICACAO E VEDACAO.

Segregacao do Pb PONTO AO

1 B 020
4 -
08 %
N10 20/,
9%
A0/

Segregacao do Sn

» : e 2



EXTRAGAO DO CALDO

v CAMISA PERFURADA - ALTA DRENAGEM

Deflecton .
of juice Bronze

Ty Dramnage Modified

tubes flange

Fomte: Sanchez J.J. & Chavarro S.-Proc. XXVl ISSCT Congress, Vol. 28, 2013




EXTRAGAO DO CALDO

v CAMISA PERFURADA - ALTA DRENAGEM

DIAMETRO: 1460 mm — 1.920 FUROS
RETIRADA DO CALDO ROLO SUPERIOR
INSTALADA NO SUPERIOR DO 6° TERNO
EXTRACAO SEM ALTERACAO SIGNIFICATIVA

REDUCAO 2,0 PONTOS NA UMIDADE DO BAGACO
PODE AUMENTAR A EMBEBICAO

AUMENTO DE MOAGEM PARA MESMA ROTACAO
AUMENTO EM 8% DA CORRENTE DO MOTOR R.SUP.
PRECO CAMISA 90” = APARTAMENTO 100 M2 EM R.P




EXTRAGAO DO CALDO

-t

AN AL AR At Tale Tatal ]
mlllIIIIIIIHIHIIIHHIHIIIHIm

Fonte: Sanchez Chavarro S.-Proc. XXVl ISSCT Congress, Vol. 28, 2013




ARROVEITAMENTG RPALFHA
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ARROVEITAMENTG RPALFHA

02 MOTORES 700CV, 1160 RPM, 690V, 547 A
Fridog June LE 20T . Ceatued oy, June 13, 20102

B4 00

:‘iwwn Mm T

Tuesday, July 14, 2015 . Wednesday, July 15, 2015

« FATORES QUE CONTRIBUEM PARA AUMENTO POTENCIA:

« AUMENTO DO ATRITO ROLO/ROLO _
AUMENTO DO ATRITO COM A BAGACEIRA = MOENDA 90” =>L=700mm e
AUMENTO DA MOAGEM PARA A MESMA ROTACAO
REDUCAO DO COEFICIENTE DE REABSORCAO

Saturday, September 19, 2015

" 15346 PH
00 00 ¢ S

Aot atyh o




EXIIRACA® DO CALDO

Consumo especifico em funcadao da umidade do bagaco

_ 2,50

2 242 238

3 2,30 2,31 2.25

E 2

§ 510 M s ro 218

% 02 2.05 2,00

E 1,90 2 87 22 1,86

5 80 1.80

E‘ 1,70 1,72 1,73 1,67

=

80 1,50 : : | :

48 50 52 54 56 58 60
Umidade do Combustivel, %
——Grelha BFB
Y'Y
M08 sso Martinho
UMIDADE BAGACO EXTRACAO MOENDA
Més | Cana-t | Umid%B | kev/keb| keb/h Pol%B | Pol%C F2%C | %Emb. |Extr¥pol
Junho |602.000| 50,03 2,10 | 214.286 1,56 | 12,33 | 11,01 | 23,00% | 97,08
Julho |641.000( 48,00 2,22 | 202.703 1,99 | 13,60 | 11,14 | 23,90% | 96,73
-2,03 0,12 11.583 |2,32 mMwh |27,56%|10,30%| 1,18% -0,35
11.620MWh |[safra
Consideracfies: 1) vapor: 450 tvh
: 11.620x250,00= R$ 2.905.000,00
2) caldeira: grelha




EXIRACA® DO CALDO

Como controlar a Reabsorgao ) )
Ralos de moenda com camisas perfuradas _ 9,5.TCH.f%c _ 26 V (m/nin) — 20,40
-  V.L.f%b * L (m)—2,286
PO D *n (rpm) — 5,0
| | . o *D(mM)-1,3m
|\ N | +kl1=95
| /L\“y T\ » 900 tch
{ hﬁ( ||l + K1 = Vvb/vd = 1,45 « 1%Cc=12,5
| Y, A \ e dbs = 1,21 * F%b=50
o K = — 1000.TCH.1%c
Fonte: Delfini Consultoria K'=Vd/Vb = 1,30 St = 0
s « dbs = 1,21 60.K.db.V.L. f%b

& % ) i g ggg; mm o 10,6.TCH. f%c 61
mm = = minmn
» Rp=230/255 mm V.L. f%Db




EXTRAGAO DO CALDO

Pintura epoxi A Correntes galvanizadas




EXTRAGAO DO CALDO

Parafusos flanges ‘ Vedacao poliuretano

b




EXTRAGAO DO CALDO

Chapa fechamento moenda

Pintura epoxi

DISpOSItIVO ajuste casqunhos

L '\\‘\\\ b | IEFYI"/#;
o (R




EXTRAGAO DO CALDO




EXTRAGAO DO CALDO

' Usinagem-qualidadé Usinagem-qualidade
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BV NCOIDENARORES 420 kgyite

UTE - UNIDADE TERMOLETRICA NARDINI 900 TCH EXPORTACAD ENERGIA 29 Mwh

EXPORTACAD SAFRA 143.244 Mwh

EXPORTACAD ENTRESSAFR  12.847 Mwh

60 TVH 150 TVH TOTAL 156.091 Mwh

15 MWh 25 MWh WVALOR Mwh 320,00 RS
Faturamento R 4994912119
4 . ol = ; 0 TVH

| |E-| b= 0,00 MwWh COM PALHA  1651.425 Mwh

:'-'i 150,00 SEM PALHA 143.244 Mwh

67 har 515°C - DIFERENCA 18.181 Mwh

12, 69%
237|TVH PREPAROD E MOENDA I
TVH

1 Dessuperaquecedor vapor I

ve  fiee]) t= 115 °C

o TVH | B9 TVH lv 529  Kcalfke
! Lilalalalsl ) Agua 32 har
TWH 1,5 bar 1,5 bar
21bar  320°C | | 387 TVH 399 TVH
170 *C 135 *C Processo

569 Kcal/kg 396

585 Kcal/kg




B/AIWANEGONDERN/AROR

EVAPORA Q O SANGRIAS => V1 A V4

Caldo clarificado Brix do Caldo Area Taxa evap. |Cons. Vapor,
Entrada Saida Entrada Saida m* Real kqgwih dens. xarope 1,310
Pré g17.000 537.923 16,75 2544 10.500 26,6 279.077 Actcar 36.501 sC
1# Caixa 537923 380238 2544 35,99 10.000 15,8 157 685 Etanaol T61.968 |Li/dia
2* Caixa 380238 307 661 35,99 44 48 4 000 18,1 T2a77 Yapor/'sc 55,96 kgisc
3 Caixa 307 661 252 346 44 43 h4 23 3.000 13,4 55314 WaporiL 258 kail
4% Caixa 252346 | 217.425 54,23 62,94 2.400 14,6 34.921 Vaporesc | 304434 [kah
Destilaria 81.927 Fabrica 85.108
Ag. Aclc® V1 30466 Ag. Agticvz” 0
Ag. Alc Ve 0 Ag. Alcv2 0 Aquecim®v3 Aquecim® v4
121.392 85.108 17.263 20.393
b b 3 -
279.077  kgh 157.685 72577 L 55314 L 34921 34.921

L1 L I

35,09 °B 4448 “Bx T | 54,23 “Bx ' 62,94 *Bx

537.923 kg | 380.238 kgh | l 307.661 kgih | 252346 kgih | l 217.425 kg/h
— — — 166 m#h

I

16,75 “Bx




ARROVEITAMENTO PALHA

' POR QUE INVESTIR NA BIOMASSA
DE CANA - PALHA ?

PARA PRODUZIR ENERGIA
ELETRICA (8.000 h — 330 dias —
200.000 MWh) O ANO INTEIRO,

DEIXAR

DE SER SAZONAL.




ARROVEITAMENTG RPALFHA

Implantacdo “step by step”.

ESTEIRA D€ TERRA

PoNERA CcTAgows, | 24 N00e
#3400 x 6300nn { [
e s e . “‘*‘ TRITURADOR DE PALHA
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ARROVEITAMENTE PALHA

O comeco de tudo. Locacdo => misturador racao

T VIS = = IR L1 _all

ao => misturador racéao V1

I-‘
I %

- '
o




PALHA CAMPO => 10 th
18 horas/dia=>180 t/d=>450
fardos/dia de 400 kqg.
180x200 dias = 36.000 ton
<~ 54.000 ton bagaco.

ENTO RALFHA

PALHA MESA:10 Kg/tc
CANA : 80 Kg/tc => Ef: 19%
Cana picada: 85%
PALHA MESAS : 34.000t < 34.000t bag




ENTO RALFHA

Rosca => retirada mineral




MRITYRA E RALKA




ElITAM

ENTO PALFHA




CORDA

—

ARROVEITAMENTO RPALFA
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EITAMENT® PALFA

.

PALHA
MAXIMO
20% NO
BAGACO

CUIDADO ?
SiLICA
ENXOFRE
CLORO




ENCERRAMENITTO

Da vida soO se leva vida que se leva, e Deus
nao quer que vocé fique triste e doente por

trabalhar em Usina, ele que ver voce feliz.

Oscar

fpptcom _






ENCERRAMENITTO

OBRIGADO !

Oscar Ramiro Carrasque
Gerente Industrial

Email: oscar.carrasque@nardini.ind.br
Fone : 16 98129 9772

Fone: 16 3287 9900

Facebook: oscar.2014@gmail.com
Blog: BLOG DO OSCARSAO
Twitter: # Mister Bean

OBS: PERGUNTAS DIFICEIS SERAO
RESPONDIDAS VIA E-MAIL.

fppt.com
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