Fatores importantes para o desempenho
da extracao e parametros de avaliacao
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Fatores de desempenho e avaliacao

Objetivos da moagem - Modelos volumétricos do processo

Além de processar uma determinada quantidade de cana, o objetivo da moagem
€ separar o caldo da fibra, enviando o caldo onde esta o acucar para a area de
fabricacao e um bagaco com umidade adequada para geracao de energia

Para atender este objetivo dois processos volumeétricos
ocorrem ao mesmo tempo:

* Processo volumeétrico de alimentacao

* Processo volumeétrico de extracao

N
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Fatores de desempenho e avaliacao

Objetivos da Moagem — Processos de extracao no sistema de moagem

Complementando o processo para extrair a maior quantidade possivel de
acucar, um outro processo € necessario, ou seja, o processo de extracao
ocorre através de dois processos distintos que ocorrem simultaneamente.

Os 2 processos que ocorrem simultaneamente sao:
* Processo volumeétrico de extracao
« Processo de diluicao do caldo da cana (embebicio)
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Processo volumétrico de alimentacao

A alimentacao da moenda
€ um processo volumeétrico
definido por sua geometria
e velocidade de operacao

Vc=LXxXCXVYxcosa

O volume de cana (Vc) alimentado e a densidade aparente da cana
(dc) naquele ponto definem o peso de cana a ser processado

Qc=dcxLxCx v xcosa




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Densidade da cana no 1° terno
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Densidade da cana no 1° terno

Altura X Densidade da Cana
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Impureza vegetal X densidade cana preparada

Variaveis Valores UM
D (Diametro do tambor) 0,64 m
Pt (Tara tambor vazio) 180| kg
Ptc (Tambor cheio de cana) 480| kg
Pac1 (Peso da amostra) 300 kg
At (Area transversal tambor) 0,3215| m?
Pt (Pressao da cana na base do tambor) 933,0] kg/m?
Pcv (Peso caixa vazia) 12,75 kg
Ata (Area da tampa) 0,072 m?
Pta (Peso tampa) 2,72 kg
Pch (Peso das chapas) 64,46 kg
F (Forga exercida sobre a cana preparada) 67,2 kg
Pc (pressao na cana na caixa) 933,0| kg/m?
Pcc (Peso da caixa cheia de cana) 17,65 kg
Pac2 (Peso da amostra) 49 kg
h1 (altura encontrada apés chapa) 0,13 m
h2 (altura encontrada apés chapa) 0,12 m
h3 (altura encontrada ap6s chapa) 0,12 m
h4 (altura encontrada apés chapa) 0,121 m
Vcc (Volume de cana compactada) 0,009| m?d
dc (densidade cana compactada) 554,42 kg/m®

g
]

Densidade da
cana preparada

Cana com baixo teor
de impureza vegetal

|II - A
v A1 |n3

}12




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — impureza vegetal X densidade cana preparada

Variaveis Valores UM
D (Didametro do tambor) 064 m
Pt (Tara tambor vazio) 180 kg
Ptc (Tambor cheio de cana) 280 kg
Pac1 (Peso da amostra) 100 kg
At (Area transversal tambor) 0,3215( m?
Pt (Pressdo da cana na base do tambor) 311,0] kg/m?
Pcv (Peso caixa vazia) 12,75 kg
Ata (Area da tampa) 0,072 m?
Pta (Peso tampa) 2,72 kg
Pch (Peso das chapas) 19,67 kg
F (Forga exercida sobre a cana preparada) 22,4 kg
Pc (pressao na cana na caixa) 311,0] kg/m®
Pcc (Peso da caixa cheia de cana) 18,25 kg
Pac2 (Peso da amostra) 55| kg
h1 (altura encontrada apés chapa) 0,18 m
h2 (altura encontrada apés chapa) 0,18 m
h3 (altura encontrada apés chapa) 0,19 m
h4 (altura encontrada apés chapa) 0,19 m
Vcc (Volume de cana compactada) 0,013 m?
dc (densidade cana compactada) 412,91 kg/m®

ha

g

h1

Densidade da
cana preparada

Cana com alto teor de
Impureza vegetal

554,42 =» 412,91 = — 25%

Nao se conhece a relacao entre teor de impureza e queda da densidade



Fatores de desempenho e avaliacao

cana no 1° terno

.

g 1° temo
lg 2° temo “_

Fluxo da cana desde a balanca, através da descarga, preparo da cana até a
alimentacao do 1° terno tem que ser eficiente, sem falhas e depende do layout,
dimensionamento, operacao e automacao)

Funcao principal da calha Donnelly = adensar cana preparada na entrada da
moenda (1° terno) pelo peso da coluna de cana em seu interior.

Segunda funcao da calha Donnelly = Corrigir pequenas falhas no fluxo da cana
desde a balanca até a calha Donnelly do 1° terno (pulmao pequeno) cujo
resultado seria a queda da capacidade e da extracao.



Avaliacao do desempenho do processo

Fatores de desempenho — Nivel de cana na calha Donnelly do 1° terno

>_

« Variagoes excessivas do nivel de cana na calha

« Variacao da taxa de fibra com possibilidade de perda de oscilacao

nas moendas

||||||||||>

« Dificuldade em manter o nivel no set-point ajustado

« Variacao da taxa de moagem com dificuldade para controle de outros

parametros com taxa de embebicao

« Perda total da coluna de cana no interior do Chute Donnelly

« Perda da oscilagao (compactacao) em todos os ternos

« Umidade elevada no bagaco final

* Queda muito elevada da extracao

Sintomas que indicam febre mas nao identificam a doenca



Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Compactacao da cana / bagacgo

Parcela da extracao devido a compactacao

Pol 7 Cana (Sc) = 15,0 Umidade 7, bagage (G6)/S S

e Pureza do bagage (Pb) = 65,0
Brixc 7, Cana (Bc) = 17,5 - .
Fitna 7 Cana (Fc) =130 0L 70 bagase (56) =7

¢ i Fibra 7, bagage (Fb) = ?

Brix do Calde da cana (BJc) =100 17,5 | (100-13) = 20,1
Brix do. Calde do bagage (BJL) = BJc = 20,1
Brix '/, bagage (Bt ):
100 x B | (Bl + UL) = 20,1 > 100 x B | (Bl + 42) = 20,1
Be=10,6
F6=100-Ut— B> 36 =100-42-10,6 = 47 4
Sb=RBbtxPb|100=> S6=10,6x65,0[100=06,9




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Compactacao da cana / bagacgo

Parcela da extracao devido a compactacgao / diluiga o €%

Eatragae '/, Pl (E):

E=150]130-69 | 474 100
15,0 [ 13,0

£E=875Y @

€ =97,0 > Compactagic = 87 Y, =
fl)tﬁmgua(&m&eﬁtgaa)—i()%




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Desempenho em transientes de falta de cana na alimentacao
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Fatores de desempenho e avaliacao
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Fatores de desempenho — Perda parcial ou total do nivel de compactacao

Wl comcoLuna

NA CALHA

OSCILACAO =0,0

i Compactacido menor

Extracao menor

Calha Donnelly
cheia do 2° ao
ultimo terno nao
e sinbnimo de
moenda
“carregada”

|
| SEM COLUNA

NA CALHA

OSCILACAO = 15,0

Oscilagao com
pressao correta
garante a
compactacao e
trabalho efetivo
e extracao da
moenda




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — O fator de reabsorcao nas moendas

Vb > Vd

Vb _ K = Reabsorcao

Vd ) “
K> 1.0 1 (

Tipicamente k=1,40 ©

>

Vje = Vm — Vb -

Vb =K x Vd

Vje = Vm — k x Vd

Quanto maior a reabsorcao (K), menor a extragcao de caldo




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Como ocorre o fendbmeno da reabsorcao nas moendas
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Fig. 10.13. Formation of semi-liquid pocket. Fig. 10.14, Distribution of pressures on the roller.

Fonte: E. Hugot, Handbook of Cane Sugar Engineering — 3" Edition — 1986 — Pag. 130/132



Fatores de desempenho e avaliacao

>

Fatores de desempenho — Como manter a reabsorcao sob-controle

—

« Utilizar cargas hidraulicas adequadas. e

000000

 Manter solda tipo chapisco em boas condicoes.

» Garantir as melhores condi¢cbes de drenagem.

Valores considerados para a
compactacao do 1° e ultimo terno
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Processos de aplicacao da solda chapisco

- Manual - Eletrodo
* Apresenta granulometria melhor quando comparado com os outros processos

- Manual (tocha) — Arame

* Preenche satisfatoriamente o flanco dos frisos, mas apresenta granulometria fina e
baixa durabilidade

- Automatico (rob6) — Arame

* Preenche satisfatoriamente o flanco dos frisos, mas apresenta granulometria fina e
baixa durabilidade

* Nova geracao, com arames maiores, que identificam a posicao de trabalho, fazem o
ajuste e parametrizam (profundidade do friso, passo, numero de passes de chapisco)
mantendo “stick-out” constante com resultados melhores

- Automatico (robo) — Eletrodo

* Qualidade do chapisco muito semelhante ao chapisco manual com eletrodo,
resultado satisfatorio, utilizacao limitada ao rolo superior — em desenvolvimento para
os inferiores

« QOutra versao ainda em desenvolvimento em bancada, atualmente sem aplicagao de
campo
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Fatores de desempenho — Processos de aplicacao da solda chapisco

i
62
— T (:

20 (stick-out)

ESCALA-1:2
UNIDADE - MM




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Processos de aplicacao da solda chapisco




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Utilizacao de camisas perfuradas




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Rolo Lotus descrito como rolo anti-reabsorcao

>

THE LOTUS ROLL - SECTION 1

INTRODUCTION
INSTALLATION, OPERATING AND MAINTENANCE INSTRUCTIONS Page 1

Introduction

The Lotus Roll can best be discribed as‘aﬁ:" ANTI-REABSORBTiONi::>
roll, and, as such, it is likely to bring aboul p

benefits to the miller of sugar cane

Reabsorbtion increases the bagasse pol and moisture and
limits the grinding rate. To make matters worse, the harder
a mill with conventional rolls is made to work, the greater
is the reabsorbtion problem-

By installing the Lotus Roll, the reabsorbtion will be

reduced and one can expect drastic changes in mill performance.

We anticipate that the standard 3-roll mill will be able

to grind up to 40Z more cane, at an improved level of performance,
without any other change to the tandem than the replacement

of the top rolls by Lotus Rolls




Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Efeito da camisa perfurada na capacidade

>

Eliminacao e/ou reducao da
gquantidade de caldo entre a
camada de cana/bagaco e a
superficie da camisa

Diminuicao do volume de
material a ser alimentado nas
aberturas de compactacao

Beneficiando a capacidade, contribui

para melhorar a extracao



Fatores de desempenho e avaliacao

A solda tipo picote
substituiu os Chevrons

-

Necessario devido a velocidade de
operacao

Trabalho nas regioes de baixa pressao

Importante para garantia do processo
volumetrico de alimentacao

Sem destacamento e desgaste minimo
durante a safra
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — indice de Preparo da cana para o processo de moagem
Caldo disponivel para deslocamento X extracao do 1° Terno

indice de Preparo = 80 a 85 % X Extracdo 1° T =70 a 75%

 Importancia do tamanho médio das particulas (Alimentagao)

» Moendas continuam o processo de ruptura das celulas

% CELULAS ROMPIDAS - CANA / TERNOS
oo
94,0 //

92,0 -

90.0 ——SM83/84] |
E4 / =BG 83/84
88,0

/ SM 84/85
86,0 BG 84/85

[ - BF 84/85 | |

ﬁ“"" ]

iNDICE DE PREPARO

84,0

82,0

80,0

CANA / TERNOS

- Avaliacdo do indice de Extracdo

o0 Amostragem, manipulagao, analise
o Avaliacao visual “in loco”
o Verificar granulometria do bagaco
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Sistema de embebicdo

Objetivo da
Embebicao

Adicao de agua no
processo de moagem
para diluir o caldo
original da cana
reduzindo a quantidade
de acucar que ficara
retido no caldo residual
do bagaco final em
beneficio da extracao
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Fatores de desempenho — Sistema de embebicao — diluicido do caldo residual bagacos

>

Cana Agua Embebigao

-'Q 5° TERNO 'O 6° TERNO |

_'Q 2° TERNO -’ Q 3° TERNO —' Q 4° TERNO

B F Y
i ' ©1 TERNO

OQ

/
J2

QQ

QQ

OQ Bagago Final

— { j
B2 Q B4 @ _ T
CALDO
R 43%
38% o
347 31%
° 28% 0
c;;.;;u CALDO Ly CALDO - 26% Quanto
s 62% Sgu; C‘::;U CALDO | _5 mais
>0% diluido
FIBRA FIBRA FIBRA FIBRA FIBRA FIBRA FIBRA
13% 30% 34% 38% 42% 46% 50% l
Cana 3agacoT1 Bagago T2 Bagaco T3 Bagago T4 Bagaco TS Bagago TE Menor sera

a perda



Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Eficiéncia do sistema de embebicao

 Eficiéncia de cada estagio de embebicao
0 Relacao Extracoes Real / Teorica de Brix de cada terno
o Eficiéncia do 2° ao 6° ternos — embebicao composta:

COEFICIENTES DE EMBEBICAO
TERNO 2 3 4 5 6

Ke 0,85 0,75 0,65 0,60 0,50

« Maior eficiéncia: simples = composta = recirculacao
» Taxa de embebicao maior = melhor eficiéncia
» Distribuicao da agua e dos caldos no bagaco
o Ponto de aplicacao
o Distribuicao na largura da camada de bagago (-0,5) . # =
- Variag&o de fluxo dos caldos de embebigao (golfadas) | B¢
» Temperatura da agua de embebigéo e




Fatores de desempenho e avaliacao D

Fatores de desempenho — Variacdo do fluxo dos caldos de embebigao (golfadas)

'{‘ (93,7 + 97,5)/2 = 95,6
(16 + 34)/2 = 25

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

Taxa de Embebicao (% Cana)
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Fatores de desempenho e avaliacao

Fatores de desempenho — Efeito da temperatura da agua de embebicao

RESUMO DA LITERATURA

Em todos os trabalhos, a possibilidade de aumento da extragcao s6 ocorre com
temperaturas acima de 60° C

Na maioria dos estudos o ganho de extracao com temperaturas acima de 60°C nem
sempre € evidente e comprovado

A possibilidade de maior compactacao com maiores temperaturas ocorre devido a
reducio da resisténcia (“amolecimento”) da fibra, mesmo fator que prejudica a condicao
de “pega’ e alimentacao da moenda

Ao analisar a questao da capacidade € importante considerar que as condi¢does das
moendas citadas podem ser muito diferentes das existentes no Brasil
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Fatores de desempenho — Temperatura da agua — vantagens e desvantagens
Vantagens

« Aproveitamento dos condensados da fabrica;

« Aumento da temperatura do bagaco final, que pode levar a

uma pequena diminuicao da umidade na alimentacao da
caldeira;

* Pequeno ganho da extracao acima de 60°C (?7?) - dificil de
medir e controverso entre técnicos e publicacoes.

>

Desvantagens
* Aumento da dificuldade na alimentacdo das moendas;

 Dificuldade na aplicacdo de solda nas moenda, devido as
condicOes de trabalho dos soldadores.

ent, G.A. Proc. Int. Soc. Sugar Cane Technol., Vol. 27, 2010

Literatura recomendada ‘ﬂ THE EFFECT OF ADDED WATER TEMPERATURE ON
MILLING TRAIN OPERATION AND PERFORMANCE

By

G.A. KENT

rec 1 3 n -1
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Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliagcao — Resultados esperados

Moagem horaria efetiva

Umidade do bagaco final

Extracao / Perda no bagaco final
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Parametros de avaliagao — Monitoramento da calha Donnelly do 1° terno

=T [ T Il II 1| i LA hl I| | U AN N
4| II| | |'.J| |'|. ["L]\ fL I1 | | JUlL | LI |||Ii|"l'i | ||_' CLO0 LT ) M" I | ||| I|| .
m-.'IJ !| e IMLH 1 1( ||I H’H [k ”1 | i”l“l“l“h‘ :ﬂ L_,”' \‘J “ i it Mi} I’ |¢f‘ | It '||IN ”'f |
e | } ol h:'»_1

15.0=

"ii.ﬂ ‘ : |

5.0+

0o I I ) )
1 ﬁ%?t":gga 1 ﬁ%%%ﬁ 1516712006 1%}4}_‘?:%355 1815715606 1'%%?”:%5
Auis Title
Hist FERMENTA PV_ZIT_RO1T_01F_CV DESLOCAMENTO ROLO 1°T LADO NAO ACOPLADO 92 mm 180 40
Hist FERMENTAPY_ROT_TUR1_01 F_CV R{mgm DA TURBINA DO 1" TERNO 72712 pm 7323 588

His FEFn"'1I'_ J"'.‘-\D".,,-' Ir IZII"J - 01F '-“ NIVEE DO | H“TEE'\HEL |- | 'IE-E Cl 8310 % 1000 0.

e EERMENTAPY. LiT-PULM 01.F.CV MRUEL D TAMGUE PULWAD S MOENDA 61 % 66.4 264
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Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliacdo — Oscilacao garantindo a compactacao de cada terno

* Os indicadores de oscilacao precisam ser confiaveis e precisos

» Os transdutores eletrénicos de oscilacdo devem sofrer calibracao
constante.

* A calibracao deve verificar o zero e toda a escala da oscilagao

« Sem o indicador manual em perfeito funcionamento nao ha como
garantir uma medicao correta pelo transdutor eletronico e ajuste

para manter a compactacao.
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Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliacao — Condicdes superficiais dos frisos dos rolos das moendas
Solda picote sem destacamento e mantendo formato para tragcao da cana

Nao existe um parametro quantitativo para avaliagcao da solda tipo chapisco

Avaliacao qualitativa da solda tipo chapisco

‘:‘r :! : (] ‘f ) ¥ i ..." I}

FRACO - Granulometria fina
e alguns frisos sem
chapisco
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Parametros de avaliacao — Condi¢des superficiais dos frisos dos rolos das moendas

>

Desgaste dos flancos dos
frisos com a falta de solda
chapisco = perda dos
picotes

q# -
& {'-iih

%N

B

e @
Camisa perfurada e solda chapisco atuam

contra a reabsorcao de forma distinta
Um recurso nao substitui o outro

- -
TR
- = .
- - 'f. - |
‘..‘. ’ ﬁ
i - I ] ke
b e - W




>_

Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliacao — Composicao do bagaco de cada terno

O bagaco € constituido basicamente de 3 parcelas:
* Brix (solidos dissolvidos)
« Umidade (com o Brix formam o caldo no bagaco)
* Fibra (todo material solido nao soluvel)

A funcao de cada moenda € separar o caldo da fibra

O desempenho de cada terno esta entao relacionado com o teor
de fibra resultante no bagaco de cada terno

A umidade € uma consequéncia da quantidade de caldo extraido
e da concentracao do caldo retido no bagaco

Dessa forma o melhor parametro para medir o desempenho de
extracao de caldo de cada terno € o teor de fibra em cada bagaco
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Parametros de avaliacdo — Referéncias do teor de fibra no bagago de cada terno

TEOR DE FIBRA NO BAGACO DE CADA TERNO - REFERENCIA
TERNOS 1° 2° 3° 4° 5° 6°
4 MAX 36 42 47 50
MIN 30 36 42 45
5 MAX 36 41 45 48 50
MIN 30 35 39 43 45
6 MAX 36 40 43 46 48 50
MIN 30 34 37 40 43 45
FIBRA % BAGAGO - REFERENCIA - 6 TERNOS FIBRA % BAGAGO - REFERENCIA - 5 TERNOS FIBRA % BAGACO - REFERENCIA -4 TERNOS
: ?/// & =
™ -, Su :;/ <5 —
5 = | 2
® 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 [ 1 | 2 | 3 | 4 5 ) 1 | 2 3 4
TERNO TERNO TERNO
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Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliagao — Referéncias de curvas de Brix para taxas de embebicio de
20 a 30 % cana

RETORNO |EMBEBICAO TERNO
BAGACILHO |% CANA 1 2 3 4 5 6
30 1,00 0,70 0,50 0,37 0,26 0,19
o L) L) L) J L) L)
6 TERNOS I]:> AT A 20 1,00 0,79 0,64 0,52 0,40 0,31
1° TERNO 30 1,00 0,65 0,47 0,34 0,24 0,17
20 1,00 0,76 0,61 0,50 0,38 0,29
RETORNO |EMBEBICAO TERNO
BAGACILHO [% CANA 1 2 3 4 5
30 1,00 0,70 0,48 0,34 0,23
o L) L) L L) L
5 TERNOS ATUE RS 20 1,00 0,80 0,62 0,48 0,35
1° TERNO 30 1,00 0,66 0,45 0,31 0,21
20 1,00 0,76 0,59 0,45 0,33
RETORNO |EMBEBICAO TERNO
BAGACILHO |% CANA 1 2 3 4
30 1,00 0,68 0,48 0,30
o L) L) L) L)
4 TERNOS “:> SRR 20 1,00 0,77 0,61 0,42
1° TERNO 30 1,00 0,64 0,45 0,28
20 1,00 0,74 0,58 0,40

OBS. — Valores de referéncia para Brix do caldo do bagaco extraido na prensa




Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliagao — Referéncias de curvas de Brix — 6 ternos — para taxas de
embebicao de 20 a 30 % cana — Retorno antes e apos 1° terno

>

Relacgao de Brix

Curvas de Brix - 6 Ternos - Bagacilho 1°/2° T

1,0
0,9
0,8
0,7
0,6
0,5
0,4
0,3
0,2
0,1
0,0

Relacao de Brix

Curvas de Brix - 6 Ternos - Bagacilho 1° T




>

Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliacao — Monitorar embebicao % cana ou % fibra?

100 7 O ultimo terno de um conjunto de moagem
- é regulado para liberar um bagaco com
Caldo 50 % de fibra e 50 % de caldo y
80 - : S| 3
® Fibra SEE:
70 - <N & | 2
8=
60 - i o
g7 85 ol 8 Tlr
50 - ol <
o
= || o
40 (S =
£ £ 2|3
0 ollor—lg 12— | -
20 1 (A I | | B 1 -t I
10 -
0 4l
Cana BagT1 BagT2 BagT3 BagT4 BagT5 BagT6




Fatores de desempenho e avaliacao

>

Parametros de avaliacao — Monitorar embebicao % cana ou % fibra?

6 Ternos

Extracao

92’0 T T T T 1
12,0 12,5 13,0 13,5 14,0 14,5 15,0

Fibra % Cana

Embebicao % cana =24 %
Fibra %cana = 13%
Embebicdo % fibra = 185 %
Extracdo = 95,5 %

Embebicao % cana = 24 %
Fibra %cana = 14,5%
Embebicdo % Fibra = 165 %
Extracao = 94,2 %

Embebicdo % cana = 29 %
Fibra %cana = 14,5%
Embebicdo % fibra = 200 %
Extracdo = 95,5 %




>

Fatores de desempenho e avaliacao

Parametros de avaliacao — Resumo - O que controlar no operacido das moendas

Alimentacao da cana

Sistema de preparo de cana -
FACIL...

Carga hidraulica nas moendas

...NAO?

Oscilacao dos rolos superiores
Condicoes superficiais dos rolos e boquilhas

Operacao do sistema de embebicao

Moagem horaria efetiva

Atuando nestes processos para

Umidade do bagaco final

garantir os resultados esperados

Extracao / Perda no bagaco




Fatores importantes para o desempenho
da extracao e parametros de avaliacao
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