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PROCESO BASICO
DE GRANULACION

GRANULACION OTROS FACTORES

« Selecciéon matriz « Acondicionado
- Desgaste de los taladros * Enfriado
 Desgaste matrices

* Rotura matrices

* Velocidad tangencial

« Seleccion rodillo
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SELECCION MATRIZ

= SUPERFICIE UTIL DE LA MATRIZ - DIAMETRO INTERIOR Y ANCHURA PISTA TRABAJO
= TIEMPO DE PERMANENCIA DEL PRODUCTO EN LA MATRIZ

= GEOMETRIA DEL TALADRO Y DISTRIBUCION MATRIZ

von hMises (Mm*2)
12.081.402,0
11.075.170,0

. 1006893580
. 9.062.706,0
. 80564740
_ 7.050.2420
. 6.044.010,5
. 50377763
. 4031547 0

L 3.0253153

20180833
10128515
66107

— ¥ Limite lastico; 700.000.000,0
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SUPERFICIE UTIL DE LA MATRIZ
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SUPERFICIE UTIL EN cm?
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0,00 -

220 270 360 440
POTENCIAC.V.

TIPO MATRIZ | SUPERFICIE x CV PRODUCTO
PVR..... /' N, 2N 7 cm2 BIOMASA

PVR..... /2 15 cm2 FORRAJES

PVR..... /12T 18 cm2 PIENSOS

PVR..... /2W 21 cm2 PIENSO PISCIFACTORIA

mabrik.s.a.
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TIEMPO DE PERMANENCIA DEL PRODUCTO EN LA MATRIZ
ANGULO DE COMPRESION

PV-220 PV-220-G

18 Cm’/ CV
24 Cm'/ KW

10 Cm’/ CV
13.3 Cm / KW

mabrik,s.a.
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TIEMPO DE PERMANENCIA DEL PRODUCTO EN LA MATRIZ

mabrik.s.a.

PV-220 PV-220-G
GRANULADORAS 220 C.V. 220 C.V.
DIAMETRO INTERIOR MATRIZ 454 650
ANCHO PISTA UTIL 150 200
DIAMETRO Y COMPRESION MATRIZ 4x60 4x60
N° TOTAL TALADROS MATRIZ 5.824 11.340
VOLUMEN PRODUCTO EN ZONA DE COMPRESION CON
DENSIDAD 0.65 2,85 Kg. 5,55 Kg.
PRODUCCION 12.000 Kg./h. 14.400 Kg./h.
TIEMPO DE PERMANENCIA PRODUCTO MATRIZ 0.85s. 1,40's.

CONCLUSIONES TEST REAL:

Mejora del rendimiento en un 20% (54 Kg./C.V. a 65 Kg./C.V. ) reduciendo el
coste energético por T/h producida.

Mejora de la durabilidad del producto final, al incrementar el tiempo de
permanencia del producto en el interior de la matriz en un 60%.

Incremento de la vida util de la matriz.
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GEOMETRIA DEL TALADRO Y DISTRIBUCION EN LA MATRIZ
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Detalle refundidos laterales
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GEOMETRIA DEL TALADRO Y DISTRIBUCION EN LA MATRIZ

Distribucion Europea-Americana
(Distribucion estandar Mabrik)

Detalle A

m  Desgaste mas uniforme.

m  Matriz mas resistente.
. m  Menor porcentaje taladrado “estandar”.

mabrik,s.a.

o O A W DN

Porcentaje taladrado
estandar Mabrik

— e T e e

Distribucion Asiatica

=

Detalle B
Desgaste menos uniforme, esp. en los extremos.
Matriz menos resistente.
Mayor porcentaje taladrado “estandar”.



DESGASTE DE LOS TALADROS
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DESGASTE DE LOS TALADROS Camisa rodillo = 60 HRC

Matriz = 56 HRC

ANOMALIAS EN EL TRABAJO DE UNA MATRIZ

Superficie repiqueteada
y taladros cerrados.

\
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DEMASIADA PRESION ENTRE
RODILLOS Y MATRIZ

GRUPO CENTRAL CON JUEGO

MALA ALIMENTACION O
FALTA DE ALIMENTACION

e
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1. SUPERIOR:

DESGASTE DE LOS TALADROS i s sosonm

2. INFERIOR. DERECHO: L, .
Embudo sombrero cénico

APRIETE RODILLOS At 1 30.40N

Cuchilla alimentacién harinas
Tornillo regulacion rodillos

Sentido giro rodillos

'\ Giro
j matriz

Tornillo regulacion rodillos

Sentido giro rodillos

Cuchilla plato portarrodillos

1. SUPERIOR Ajuste: Ligera presion: 40 Nm.
2. INFERIOR DERECHO Ajuste: Justo tocar: 30 Nm.

3. INFERIOR IZQUIERDOQ Ajuste: Justo tocar. 30 Nm.
Embudo sombrero cilindrico

Tomillo regulacién

Jodillo :
Cuchilla alimentacion

Cuchilla alimentacion

—_— T
harinas pequenia -~

Tornillo regulacion
/. rodillo

Tomillo regulacion
rodillo o

harinas grande

Apriete con llave dinamométrica _ ,
Sentido giro rodillo " Cuchilla alimentacion

".E:{llidl] giro matriz
11
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DESGASTE MATRICES

Detalle desgaste habitual matriz

Detalle matriz a final de vida

12

Desgaste pista al fondo de la ranura = final de vida matriz
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DESGASTE MATRICES
RECTIFICADO MATRICES

Torno de rectificar

RECTIFICADO A MOLA + RE-AVELLANADO TALADROS

Detalle matriz rectificada

Cuando se monta un matriz rectificada, se
debe montar unos rodillos con las camisas
@ nuevas. Sino tendremos una vida Util corta.

13
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PUESTA EN MARCHA MATRICES NUEVAS

Siempre se debera realizar con camisas de rodillos nuevas.

= Montaje de la matriz, segun indicaciones.

= Regular rodillos contra la matriz con una ligera presion, asegurando un buen arranque.

= Asegurar que no existen finos de la partida anterior y que el acondicionador esta limpio.

= Elegir una formula facil para poner en marcha.

= Empezar a introducir harinas sin afiadir vapor, hasta llegar al 50% de carga.

= Mantener durante un intervalo de tiempo la introduccion harinas, trabajando entre 50% y el 70% de carga.
= Antes de incorporar vapor asegurar la no existencia de agua, purgando los circuitos si fuera preciso.

01 En caso de dificultad, proceder a efectuar una mezcla de pellet procesado anteriormente con aceite.

0 Introducir mezcla en la matriz, produciéndose puntas hasta llegar a la maxima y observandose la
mejora en el funcionamiento para pasar a la puesta en marcha.

14
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CEBADO MATRICES

Al final de la jornada o ante un paro de larga duracion ( superior a 2 hora ) se recomienda:

= Realizar una mezcla de pellet procesado anteriormente con aceite.
= Cebar la matriz con la mezcla para una buena conservacion y puesta en marcha posterior.

IMPORTANTE

00 No cebar la matriz con maiz o cebada, contienen mucho almidon y taparemos la matriz.

15
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ROTURAS MATRICES

TIPOS DE ROTURA

Rotura transversal:

U Motivos: Fijacion o asentamiento matriz en mal estado (holgura).
= Tornillos fijacidbn matriz o roscas fijacién matriz
= Aro suplemento matriz (alojamiento lado granuladora) o brida sombrero (alojamiento lado sombrero)

U Puede aparecer en matrices: De fijacidn cilindricas, conicas o de pestaia.

U Evolucion de la rotura:
= Rotura tornillos fijacion matriz.
o Tornillos fijacion matriz rotos a la altura de la matriz.
o Tornillos fijacion matriz rotos a la altura de la cabeza hexagonal (re-apretados en caliente).
= Rotura de las roscas fijacién matriz “a mordiscos”.
= Rotura de la matriz transversal.

16
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ROTURAS MATRICES

TIPOS DE ROTURA

Rotura radial (a fatiga):

U Motivos: Matriz fijada torcida o producto quemado en pista matriz .
= Si una matriz esta montada torcida, sufre sobrecargas puntuales y puede producirse una rotura radial.
= Si se quema producto en la pista matriz (especialmente en las primeras hileras), esto por fatiga acaba creando una
fisura inicial la cual al tiempo acaba corriendo por la pista (zona mas débil ) y acaba produciéndose una rotura radial.

U Puede aparecer en matrices: Especialmente en cénicas. Esporadicamente en fijacién cilindricas o de pestana.

U Evolucion de la rotura:
= Fisura inicial, en la zona quemada. Seria importante localizarla y cambiar la matriz antes de la rotura radial completa.
= Rotura radial.

17




ROTURAS MATRICES

TIPOS DE ROTURA

Rotura por impacto:

U Motivo: Entrada de objeto metalico entre matriz y rodillos.
U Puede aparecer en matrices: De fijacidn cilindricas, conicas o de pestaia.

U Evolucion de la rotura:
= No hay evolucién, es una rotura repentina.
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ROTURAS MATRICES

FIJACION CILINDRICA

2

MONTAJE INCORRECTO
NW/
RESULTADO: §%:///‘
Rotura de Ias mafrices en los
taladros de fijacidn de Ia matriz,

debido &l mal asentamiento de
1a matriz.

MONTAJE CORRECTO

tornillo fijacién matriz trabaia
como fornillo extractor,

Matriz sin asentamienato sélido,

Tomillg fijacion matriz a tope
de rosca debido a la existencia

fo dentro del taladro .

de fijacion matriz.

MONTAJE INCORRECTO

RESULTADO:

Roturas de las matrices en
sentido transversal y rotura en
los taladros de fijacién matriz,
debido al esfuerzo de FATIGA
que soporta la matriz

MONTAJE INCORRECTO

RESULTADO:

Roturas de las matrices en
sentido transversal y rotura en
los taladros de fijacion matriz,
debido al esfiierzo de FATIGA
que soporta la matriz,

Tomillo filacidn matriz a2
tope de rposca debido a la
falta_de arandela o tornillo
excesivamente largo,

19
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ROTURAS MATRICES

FIJACION CONICA

MONTAJE CORRECTO

La zona en rojo, es la area de
asentamiento/fijacion de las matrices conicas.

En caso de no tener una correcta
perpendicularidad (MABRIK recomienda
estar dentro de un salto de 0,2mm), se
producen sobrecargas puntuales,
aplastamiento de la pista (bajada de
produccion) y finalmente una rotura

. Verificar perpendiculariaad. ~ @dial por fatiga.
BN\ :

MONTAJE INCORRECTO

mabrik s.a.
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ROTURAS MATRICES

FIJACION POR PESTANA

MONTAJE CORRECTQ MONTAJE INCORRECTO

RESULTADO:

Rotura de la matriz por la
& pestafia de fijacion, debido al
esfuerzo de FATIGA producido
por el mal asentamiento de fa
matriz, .

MONTAJE INCORRECTO Matriz sin asentamiento sdlido.

27 RESULTADO:

Rotura de la matriz por la . .
pestafiz dc fijacién, debido al La pestaia de la brida_de
esfuerzo'de FATIGA producido  fiacién toca en fa matriz
por el mal asentamiento de la 00 S¢ produce la fijacién
matriz, apropiada.

Matriz sin asentamiento sélido.

mabrik s.a.

La staﬁa de Ia matriz toca en

el fondo de ]a brida de fijacion
y no s¢ produce la fijacién
apropiada.

Matriz sin asentamiento sélido,

MONTAJE INCORRECTO

RESULTADO:

Rotura de la matriz por la
pestaita de fijacidr, debido al
esfuerzo de FATIGA producido
por ¢l mal asentamiento de la
matriz.

21



VELOCIDAD TANGENCIAL

m  AVICULTURA / PISCIFACTORIA: Piensos con alto contenido en cereal, densos y que admiten granular
sobre los 80°C, estos se trabajan muy bien con velocidades tangenciales entre 7 y 8 m/s.

=  PORCINO, CONEJOS Y VACUNO: Piensos con fibra e incorporacion de melazas y otros liquidos, para
estos piensos la velocidad tangencial idénea estaria entre 6 y 7 m/s.

m  ALFALFA, PAJA Y PRODUCTOS ALTAMENTE FIBROSOS: Para estos productos, dada su poca
densidad recomendamos una velocidad entre 5,5y 6 m/s.

m  BIOMASAS: La velocidad requerida para este tipo de productos debera ser entre 5y 5.5 m/s.

Tipo Ly
producto -@-
Densidad ’ -
0.7 + 0.65 Productos faciles de alto IM PORTANTE! 2
Faciles T 06 ’ contenido en cereales.
05 m A granuladora con mayor diametro de
' matriz, mayor velocidad tangencial
0.4 recomendada dentro de su categoria.
0.3 4 e . .
‘ 02 Productos dificiles, fibrosos m  Granuladora con variador de frecuencia:
Dificiles ’ y sesibles al calor|
017 s O  Ajuste de velocidades ideal por formula o animal.

T2 3 4 5 6 7 8 9 10 mts/seg 0 Menor velocidad, mejora de la durabilidad.

O  Mayor velocidad, aumento de produccion.

mabrik.s.a. 22



SELECCION RODILLO

m  Granulacién de biomasa y forrajes:
0 3 Rodillos.
O Acabado camisa en ranura (gran arrastre y vida util media).

m  Granulacién de pienso:
O 2 Rodillos.
O A excepcidn de iniciadores de cerdo (Pre-starter y Starter) que recomendamos 3 rodillos.
O Nido de Abeja (buen arrastre y vida util larga) o ranura (gran arrastre y vida util media).

m Camisas piscifactoria:
0O 3 Rodillos.
O Acabado camisa en ranura (gran arrastre y vida util media).

23
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OTROS FACTORES INFLUYENTES EN LA GRANULACION

> ACONDICIONADO
> ENFRIADO

Produccion/Calidad 20% l I 259, Formulacion
Matriz 15% v.

Enfriado 50/0

- 15%, Acondicionado

20%) Molturacién

- Factores influentes en la calidad del pellet [1]

mabrik.s.a. 24
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ACONDICIONADO

EVOLUCION DE LOS MEZCLADORES
PRINCIPIOS DEL MEZCLADOR
COMPARATIVAS

RECOMENDACIONES PARA MEZCLADORES

mabrik s.a.
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EVOLUCION MEZCLADORES

* Mayor capacidad
M D G * Mayor potencia de mezclado
* Aumento tiempo de permanencia
* Mayor capacidad
M D 62_2 D * Mejor mezclado (2 ejes de palas)
» Aumento tiempo de permanencia
+ Sistema inyeccion vapor mejorado

26
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Mezclador MDR

m Capacidad estandar (litros)
m Tiempo de retencion bajos
m Entrada simple de vapor

m Entrada agua y aditivos

mabrik s.a.
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Mezclador MDG

Mayor capacidad (litros)

Aumento del tiempo de permanencia
Mayor potencia de mezclado
Entradas de vapor

Entrada agua y melaza

28
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Mezclador MDG2-2D

Mayor capacidad (litros)

Aumento del tiempo de permanencia
Mejor mezclado ( 2 ejes de palas )
Sistema multi-entrada de vapor
Entrada agua y melaza

29



PRINCIPIOS DEL MEZCLADOR

Palas positivas = empujar harina hacia la granuladora
Palas negativas = empujar harina hacia al principio del mezclador
Entrada vapor lo antes posible pero pasada la entrada de producto
Zona 1: Entrada de producto (siempre positivas)

: Zona de mezclado (0 o negativas)
Zona 3: Zona der tenC|on (siempre negativas)

+2®°

% n | */

e S IRGEIRISIS IR,
ENN
A
— -=. -2
1 paso= | 1 paso= |
4 palas | 4 palas
+20° +10° +0° (L/2) -5'(L/2)

. 2 pasos= 8 palas L

mabrik s.a.
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PRINCIPIOS DEL MEZCLADOR

MEZCLADORES MDG2-2D (doble eje de palas)

m Palas positivas = empujar harina hacia la granuladora
m Palas negativas = empujar harina hacia al principio del mezclador
m Distintas configuraciones de palas segun producto o aplicacion.

42 PRIMERAS +15°
38 FMALES 45"

S 3 A LATO
i 2 1 ACCIONANIENTO

1
T ot
TGTALES 8D

PARTE FRONTAL 5 I P ® 5 5 5 L
s 3 * 3 5 3 3 3 PARTE FOSTERIGR

il ——— SENTIZO PRODUCTC FINAL A2 PRIMERAS +15
18 INIERMEIHAS +0°
FINALES -15

- i

mabrik s.a.






COMPARATIVA TEORICA

Prensa granuladora PVR-270-2
m  Produccion: 15 T/h

mabrik,s.a.

MEZCLADORES
TIEMPO
MODELO DIMENSIONES POTENCIA | CAPACIDAD | CAUDAL
: PERMANENCA
Cv. litros T/h
seg.

MDR-270 @450x2500 20 400 15 22

MDG-270 @550x2500 40 600 15 36
MDG2-DP-270 2 @550x2500 g0 M 1200 15 C 2 DO%

@550x3000

MDG2-2D 700 V 2700x3000 30 1700 15

ZHROSAL mabrik L




COMPARATIVA PRACTICA MDG / MDG2-2D

mabrik s.a.

Datos:

Granuladora PVR-270-2 T 2R
Produccion pienso avicultura de 18 T/h

m Linea granulacion con MDG-270:

Tiempo permanencia max. = 25 s. aprox.
Compresion matriz = 85 mm.
Durabilidad pellet = 96%

Conclusiones:

* Menor coste matriz

* Prolongacion vida util matriz

* Menor consumo eléctrico

« Mayor higienizacion del producto

m Linea granulacion con MDG2-2D 700V:

Tiempo permanencia max. = 100 s. aprox.
Compresion matriz = 60 mm.
Durabilidad pellet = 96-97%

34



COMPARATIVA PRACTICA MDG2-DP / MDG2-2D

Datos:

Granuladora competencia con 340 Cv.
Produccion pienso porcino de 20 T/h

m Linea granulacion con MDG2-DP competencia:

Tiempo permanencia max. = 54 s.
Compresion matriz = 65 mm.
Temperatura harina = 70 °C
Durabilidad pellet = 88%
Rendimiento = 58,82 Kg / Cv

Conclusiones:

* Mayor rendimiento

* Menor coste matriz

* Prolongacion vida util matriz

* Menor consumo eléctrico

« Mayor durabilidad

« Mayor higienizacion del producto

e

Datos:

Granuladora PVR-270-2 T RA
Produccion pienso porcino de 17 T/h

m Linea granulacion con MDG2-2D 700V:

Tiempo permanencia max. = 83 s.
Compresion matriz = 55 mm.
Temperatura harina = 70°C / 80°C
Durabilidad pellet = 89% / 97%
Rendimiento = 62,96 Kg / Cv

35



COMPARATIVA PRACTICA MDG2-DP / MDG

Datos:

Granuladora competencia con 440 Cv.
Produccion pienso porcino de 18 T/h

m Linea granulacion con MDG competencia:

Tiempo permanencia max. = 25 s. aprox.
Compresion matriz = 75 mm.
Temperatura harina = 70 °C

Durabilidad pellet = 98%

Rendimiento = 40,90 Kg / Cv

Conclusiones:

* Mayor rendimiento

* Prolongacidn vida util matriz

* Menor consumo eléctrico

« Mayor higienizacion del producto

Actualmente tiene demasiada
compresion de matriz, cuando se

® jjuste alun mejorara mas la produccion.

mabrik s.a.

Datos:

Granuladora PVR-360-2 W RA
Produccion pienso porcino de 17 T/h

m Linea granulacion con MDG2-2D 700V:

Tiempo permanencia max. = 70 s. aprox.
Compresion matriz = 72 mm.
Temperatura harina = 74°C

Durabilidad pellet = 98%

Rendimiento = 44,73 Kg / Cv

T—

36
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RECOMENDACIONES PARA MEZCLADORES

m Calorifugo
m Resistencias laminares flexibles




g
RESISTENCIAS LAMINARES FLEXIBLES

Caracteristicas del sistema:

> Resistencias eléctricas flexibles

» Rango de T2 programable
» Con sonda PT-100 de control
» Segun normativa ATEX

38
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RECOMENDACIONES PARA MEZCLADORES

m Instalacion en distinto piso granuladora
m Instalacion sobre granuladora y pasarela de acceso
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ENFRIADO

= TIPOS DE REFRIGERADORES
=  FUNDAMENTOS

= FUNCIONAMIENTO

e
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TIPOS DE REFRIGERADORES

0 Contracorriente
0 Verticales de cascada (en desuso)
0 Horizontales (en desuso)

Nivel de seguridad

Esclusa
Compuerta Sonda temperatura
sistema sistema deteccion
deteccién incendios
incendios \= - ! & \
= g
I ﬂ ‘H‘==&'..'N~.‘. ol ——
! ; Nivel de trabajo
i A = -

Sistema
nivelador
repartidor

Microrruptor
puerta

Detectores
Sanda rasera
temperatura descarga
producto

L Y [ 4
'@' En la actualidad, los refrigeradores mas utilizados son los CONTRACORRIENTE,
= por su efectividad y sencillez.

mabriks.a. 41
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REFRIGERADORES CONTRACORRIENTE

RVF ...C RVF ... CB

DESCARGA POR RASERA DESCARGA POR LAMAS BASCULANTES
SISTEMA NEUMATICO SISTEMA HIDRAULICO




FUNDAMENTOS

01 Circulacion forzada de aire a través de una capa de granulo.
Transmision de calor del granulo hacia el aire.
0 Evaporacion de la humedad procedente del granulo.

O

Entrads
granule caliente

Entrada aire
ambiznte

Salida grénulo
enfriado

mabriks.a.

Por normativa se debe enfriar el
granulo minimo hasta 10°C por
encima de la temperatura ambiente.
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FUNCIONAMIENTO RVF...C

MUY IMPORTANTE
Regular el nivel de
seguridad 100 mm por
encima del nivel de
trabajo

H=700mm

Valor de referencia para
refrigeradores de pienso

Altura del nivelador: palas
a unos 100 mm de la paleta
del nivel de trabajo

Electrovilvula sin tensidin

mabrik,s.a. 44
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FUNCIONAMIENTO RVF...C

SISTEMA NIVELADOR REPARTIDOR

Parte exterior pala

(300

SISTEMA CONOS
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Para mas informacién pueden acceder a nuestra pagina web: www.mabrik.com

mabrik,s.a.
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Vuestras opiniones son nuestra evolucioén

Mabrik, S.A.U
Empresa dedicada a fabricar equipos de peletizado, como Prensas,
Refrigeradores, Acondicionadores, matrices y rodillos.
Marconi, 66 Barbera del Vallés (Barcelona)
Teléfono: +34 93 729 99 10
Para mas informacion visite nuestra web: https://mabrik.com/
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