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RESUMO

O objetivo deste estudo foi avaliar o processo de prensagem mecéanica de graos de
crambe “Crambe abyssinica Hochst” em diferentes temperaturas e velocidades de
rotacdo em uma extrusora mecanica com automacao 4.0. O delineamento fatorial
experimental foi empregado para determinar os efeitos desses parametros 4 x 5. O
delineamento experimental foi desenvolvido com quatro temperaturas (110-120 °C,
120-30 °C, 130-140 °C e 140-150 °C) e cinco velocidades de rotacdo [1000, 1200,
1400, 1600 e 1800 RPM (Rotac¢éo por minutos) ]. As propriedades fisico-quimicas do
Oleo e propriedades bromatolégicas do bolo foram avaliadas. As propriedades fisico-
quimicas do 6leo e bromatoldgicas da torta crambe sdo afetadas pela extracdo em
diferentes temperaturas e rotacdo da extrusora. Os parametros de qualidade do
0leo, massa especifica, viscosidade, bromatolégicas da fibra bruta, lipidios e a
umidade da torta de crambe foram maiores com temperatura de extracdo de 140—
150°C. O rendimento de Oleo foi beneficiado pela extracdo com temperatura de 140—
150 °C e rotacdo de 1800 RPM. O rendimento de 6leo aumentou 56% quanto a
temperatura passou de 110-120 °C para 140-150 °C e 41% quando a RPM
aumentou de 1000 para 1800 RPM. A proteina e o teor de cinzas da torta de crambe
diminuiram com o aumento da temperatura e RPM. A fibra bruta, lipidios e a
umidade da torta de crambe foram maiores com rotacao de 1800 RPM.

Palavras-chave: Energia; Oleo Vegetal; Crambe abyssinica Hochst.
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ABSTRACT

The objective of this study was to evaluate the mechanical pressing process of
crambe grains "Crambe abyssinica Hochst" at different temperatures and speeds of
rotation in a mechanical extruder with automation 4.0. The experimental design was
used to determine the effects of these 4 x 5 parameters. The experimental design
was developed with four temperatures (110-120 ° C, 120-30 ° C, 130-140 ° C and
140-150 ° C) and five rotation speeds [1000, 1200, 1400, 1600 and 1800 RPM
(Rotation per minute)]. The physicochemical properties of the oil and the
bromatological properties of the cake were evaluated. The physico-chemical
properties of the oil and bromatoldgicas of the crambe pie are affected by the
extraction at different temperatures and rotation of the extruder. The quality
parameters of the specific mass oil, viscosity, the bromatological crude fiber, lipids
and moisture of the crambe pie were larger with extraction temperature of 140-150
°C. The oil yield was benefited by the extraction with temperature of 140-150 °C and
rotation of 1800 RPM. QOil yield increased 56% as temperature went from 110-120 ° C
to 140-150 ° C and 41% when RPM increased from 1000 to 1800 RPM. Protein and
ash content of crambe pie decreased with increasing temperature and RPM. The
crude fiber, lipids and moisture of the crambe pie were larger with rotation of 1800
RPM.

Keywords: Energy; Vegetable oil; Crambe abyssinica Hochst;
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1. INTRODUCAO

Atualmente, a automacgao esta presente em toda a atividade industrial e
agricola, sendo as maquinas os elementos chave para o aumento do desempenho
produtivo. A necessidade de criar maquinas automatizadas aumenta as exigéncias
feitas, cada vez mais, pela industria ao nivel de flexibilidade, qualidade e
produtividade, dependendo do trabalho em execugéo (JM Rosario, 2009).

A Quarta Revolugao Industrial proporciona o desenvolvimento de novos
produtos, materiais ou processos por meio da capacidade de integrar a internet com
0s equipamentos possibilitando que os hardwares conversem com outros hardwares
tomando decisbes programadas (KARGERMANN et al., 2013).

A renovagao de maquinas para que se mantenham atualizadas, funcionais e
modernas €, muitas vezes, mais sensata em detrimento da compra de novos
equipamentos. Os elementos essenciais da atualizagdo tecnolégica de uma maquina
sdo a automatizagdo, a eficiéncia energética, a seguranca e a adequagao das
normas técnicas (PESSOA & SPINOLA, 2014).

A prensa extrusora estudada ja atende tanto o pequeno quanto o grande
agricultor quando buscam a independéncia da compra de farelo para alimentacdo
animal. O equipamento tem como caracteristica determinante e exclusiva a retirada
do dleo a frio, sem nenhuma composicao de produtos quimicos ou aquecimento
externo dos grdos eliminando, dessa forma, varios procedimentos que hoje séo
utilizados pela indastria. Com isso, possui consideravel economia de energia
elétrica, sendo o custo para aquisicdo deste equipamento menor que 0s existentes
no mercado, o que viabiliza o desenvolvimento sustentavel e possibilita a producéo
do préprio combustivel e farelo natural sem agressdao ao meio ambiente em um
sistema ecologicamente correto (FREITAS; NAVES, 2010).

Produtores, Cooperativas e demais entidades ligadas ao agronegocio
poderdo utilizar o 6leo bruto para consumo como 6leo vegetal ou para a producéo de
Biodiesel sem quebrar a cadeia produtiva. Como a cadeia produtiva do agronegdcio
regional tem como objetivo principal a producao de racéo, tendo como subproduto o
Oleo, que ja é utilizado no envase como 0Oleo de cozinha, margarina, produtos de
alimentacdo humana, cria-se, a partir dessa perspectiva, a utilizagdo como fonte

energética para combustivel (SLACK et al., 2009).



A Agéncia Nacional do Petrdleo, Gas Natural e Combustivel (ANP) né&o
permite a fabricacdo de Biodiesel para vender sem que seja autorizado e habilitado
para a producao (Portaria ANP N°319 DOU 28.12.2001). No entanto, a lei permite a
producdo para consumo proprio. Nesse sentido, as Cooperativas podem produzir
Oleo vegetal e Biodiesel. Assim sendo, é possivel verificar a possibilidade do
cooperado, que é fornecedor da matéria-prima, consumir o Biodiesel produzido pela
prépria cooperativa.

As Cooperativas do Parana e de todo Pais tem a capacidade de produzir
Oleo bruto utilizando a prensa extrusora automatizada pela Unioeste em parceria
com o Unasp, Fundetec e a Zaamp. Tal matéria-prima representa o custo de 75% do
biodiesel. A producéo pode ser utilizada nos tratores e caminhdes das Cooperativas
reduzindo os altos custos que impactam a producéo de alimentos viabilizando mais

investimentos nas propriedades rurais.

1.2 Objetivo Geral

Automacdo de prensa extrusora de grédos para utilizacdo em espécies
vegetais oleaginosas utilizando um sistema de automacdo 4.0 para eficiéncia de

producédo e energética.

1.3 Objetivos Especificos

e Desenvolver e instalar um aplicativo com nivel de automacéo da industria
4.0.

e Desenvolver o melhor controle para extrusao de Crambe para extracao de
Oleo e torta.

e Avaliar o rendimento do processo de extracdo de crambe pela prensa

extrusora.



2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 Prensa Extrusora de Oleo Vegetal.

O processo de extracdo do oleo vegetal por prensagem é utilizado pelo
homem ha muito tempo. Existem relatos Biblicos da utilizacdo do o6leo na
alimentagdo e medicina. Tal processo consiste em prensar o produto (semente
oleaginosa) de forma que se separe o 6leo da "torta" (RAMALHO e SUAREZ, 2012).

Figura 1: Prensagem por Rolo de Pedra
Fonte: Adaptado pelo autor.

As prensas hidraulicas, muito utilizadas originalmente, estdo sendo
substituidas pelas prensas mecanicas, que sdo mais eficientes na extragdo, mais
simples de serem operadas e com custo de aquisicdo menor, sendo recomendadas
para pequenas cooperativas e organizagdes de paises em desenvolvimento
(WEISS, 1983).

Hoje esse processo de prensagem pode ser por batelada ou continuo. O
processo por batelada consiste em realizar a extragdo de 6leo por lotes, ou seja,
prensa-se um lote de sementes, depois de separado o 6leo da torta reinicia-se o

mesmo processo. Ja o processo continuo, em estudo, tem como caracteristica a



retirada continua de 6leo e torta sem necessidade de reiniciar o processo (BOSS,
2000).

entrada dos gréos
_“

NN 1__
) -
7
C&?_ _ _,_? | — saida do farelo
- saida do dleo
NN\ i\

Figura 2: Exemplo de prensa mecanica continua
Fonte: Adaptado de Brasil (2015).

O sistema da prensa é equipado por uma moega € uma rosca dosadora que
realiza a alimentacdo da prensa no eixo central. O referente eixo tem o formato de
rosca e diminui o seu espagamento realizando uma compressao que gera a extragcao
do ¢6leo a frio. No final do seu canhao existem duas resisténcias ou trago elétrico que
forca a elevacao da temperatura para a extracédo da torta. O acionamento do sistema
é feito por um motor, seguido de um redutor. O éleo bruto geralmente passa por um
processo de filtragem ou decantagcdo para remogdo dos residuos (MORETTO &
FETT, 1998).

Aperfeicoar o processo de prensagem consiste na definicdo de parametros
otimos como, por exemplo, a temperatura e teor de umidade dos graos para que
sejam alcangados bons rendimentos em 6leo a partir de uma baixa pressao aplicada
pela prensa (MPAGALILE et al., 2006).

O aquecimento é frequentemente empregado no sentido de preparar as
oleaginosas para a prensagem mecanica continua. Os principais beneficios do
aquecimento estdo relacionados ao aumento na capacidade de extracdo e no
rendimento, além de eliminar a toxidade ou constituintes ndo desejados do 6leo ou
da torta (WIESENBORN et al., 2002). O aumento no rendimento pode ser explicado
pela quebra ocorrida nas células de dleo, pela coagulagdo de proteinas e pela

diminuicao da viscosidade do 6leo que torna seu fluxo mais facil (WARD, 1976).



2.2 Utilizacdo do Oleo como Fonte Energética.

Na atualidade, o Oleo é utilizado em grande escala, principalmente na
industria alimenticia e na fabricagdo de racdo. Com o advento das energias
renovaveis, € uma Otima alternativa na fabricacdo do biodiesel, ndo podendo
esquecer o subproduto do 6leo que é o “farelo ou torta”, muito rico em proteina e €
um excelente complemento na alimentacdo animal. O 6leo se tornou uma grande
riqueza, porém o0s seus meétodos de extracdo sdo geralmente quimicos, o que é
viavel em grandes quantidades e para grandes empresas detentoras de tecnologia
de automacdo 4.0. Em producdo de escala reduzida ou em pequenas e médias
propriedades, o processo quimico € inviavel, pois demanda alto investimento e gera
muito residuo (BOSS, 2000).

Com o objetivo de preencher este espaco de mercado, o Mestrado de
Engenharia de Energia na Agricultura, em parceria com o NIT (Nucleo de Inovagéo
Tecnologica da Unioeste) e a empresa Galvao Insumos desenvolveram um sistema
de controle e automacdao para extracdo de Oleo de culturas oleaginosas, sem adi¢cao
de qualquer produto quimico.

Em funcdo da atual conjuntura econémica do pais e o alto custo do
combustivel para locomocdo, o uso na lavoura, transporte de safra e até mesmo
para geracao de energia, por meio do 6leo bruto ou biodiesel, poderd agregar
valores para a economia local e nacional. Essa linha de pesquisa apresenta uma
solucdo que podera agregar valor ao fabricante da prensa extrusora, bem como as
empresas do agronegocio. Além do farelo de qualidade, o 6leo cru podera ser
utilizado para varios fins, dentre eles a forma de alimento e energia, o que contribui
com a natureza sem residuos e com uma cadeia sustentavel.

Considerando o custo do oOleo, dos reagentes, dos recursos humanos e
da energia necessaria para o processo de transesterificacdo, verifica-se que o0
biodiesel, depois de pronto, ndo chega a um délar o litro (DELAI et al., 2014).

Se o0 petroleo sofrer elevacdo no mercado internacional e o diesel
acompanhar os precos, em um futuro préximo, € possivel que a producdo de
biodiesel se justifique e se torne economicamente atrativa ao mercado brasileiro.
Contudo, se forem observados o viés ambiental das reducdes das emissdes, a
possibilidade do uso de 6leo de fritura e a elevada reducdo dos custos de



tratamentos de residuos gordurosos das empresas de saneamento, o biodiesel se
torna, sem sombra de duvidas, economicamente viavel (BORSOI, 2012).

Nesse sentido, residuos gordurosos de 6leo vegetal de fritura ou de 6leo
cru provindo da extracdo de farelos poderiam se tornar uma alternativa sustentavel
para o uso como combustivel renovavel. Se no passado se utilizou 6leo cru vegetal
para iniciar os primeiros testes de combustivel em motor, essa possibilidade existe
até hoje e pode se tornar realidade ao produtor rural. Reconhecidos como uma
alternativa ao 6leo diesel em motores de ignicdo por compressao, 0s 0leos vegetais
podem ser usados in natura (SCHLOSSER; MACHADO; CAMARGO, 2007).

Considerando o contexto atual, verifica-se que € necessario, no minimo,
frear o colapso iminente energético. Essa questdo tem levado ao desenvolvimento
de fontes de energia alternativas. No planejamento energético mundial, a demanda
energética ndo para de crescer. E preciso considerar que a populacdo mundial
praticamente dobra a cada 35 anos, ao passo que 0 consumo de energia vem
dobrando a cada quatorze anos (HODGSON, 2008).

Na andlise do planejamento energético mundial, verifica-se que o setor
dos transportes tem respondido por mais da metade do consumo mundial de
petréleo, o que corresponde a cerca de 30% do consumo de toda a energia
produzida. A frota mundial ja ultrapassa a casa de um bilhdo de veiculos, fato que se
deve ao aumento da rigueza pessoal aliada a queda nos precos dos automoéveis
(SPERLING; GORDON, 2008; ADMINISTRATION..., 2010). Nesse sentido, é
essencial encontrar fontes alternativas que possam substituir a demanda atual dos
combustiveis fosseis e reduzir a emisséo de gases estufa na atmosfera (IEA, 2015).
Na busca por fontes alternativas de combustiveis, ha a possibilidade do uso de 6leos
vegetais como fonte promissora.

Cresce a possibilidade de avancarem os estudos na perspectiva da
utilizacdo do oleo vegetal in natura em motores a diesel. Essa linha de pesquisa
requer a utilizacdo de técnicas e adaptacbes do motor, entre as quais estd o
aquecimento para reducdo da viscosidade e, como sugestdo, a alternancia de
combustivel para promover a lavagem das tubulacdes de alimentacdo com o6leo
diesel (INOUE et al., 2009).

O 6leo vegetal combustivel pode ser extraido de diversas espécies

oleaginosas energéticas. Os Oleos vegetais crus ou processados como combustiveis



podem ser utilizados em caldeiras, aquecedores, motor diesel ou motor gerador
(FUCHS, 2006).

Para uso do o6leo vegetal como combustivel, € necessario considerar
primeiro a sua necessidade como alimento e a disponibilidade local. Os principais
Oleos vegetais utilizados para a producao de biodiesel ou usados diretamente como
combustiveis sdo derivados de soja, algoddo, pinhdo manso, mamona, palma,
amendoim, canola, gergelim, girassol, jojoba, dendé, castanha do Brasil, babacu,
pupunha, nabo forrageiro, linhaca, acai, pataud, buriti, crambe, cupuacu, andiroba,
castanha de cotia, tucuma e camu-camu (GUERRA; FUCHS, 2010a; MOREIRA,
2016).

Vale frisar que, embora o Brasil seja referéncia no uso de alcool como
combustivel, ja se observam avancos significativos também no uso de 6leo vegetal
para combustivel. E isso se da por um motivo muito simples: ainda que o biodiesel
seja uma realidade no pais e se adapte com mais facilidade aos motores, os custos
de producao e a logistica para o transporte dos produtos utilizados para o processo
de transesterificacdo tém se apresentado como grandes barreiras a serem vencidas
nesse seguimento. Assim, para o uso de 6leos vegetais in natura se apresenta como
alternativa no pais em substituicdo a combustiveis fosseis (Maziero et al., 2007).

A industria de 6leos vegetais no Brasil processa 180.384 toneladas dia™.
Entretanto, a capacidade de refino ndo chega a 13% do total produzido. Assim,
embora o0 pais tenha pouca capacidade de agregar valor ao que € produzido, o
Brasil € o segundo maior produtor mundial de 6leos vegetais e lider mundial na
producdo de combustiveis renovaveis (MOREIRA, 2016). A utilizacdo de O6leos
vegetais in natura pode ser viavel, mas € preciso tomar alguns cuidados e fazer
algumas adaptacBes no motor com o intuito de melhorar a inje¢cdo do combustivel,
ou, ainda, mistura-los com oleo diesel, em proporcdes que deverédo ser estudadas.

Entende-se também a importancia dos 6leos como fonte de combustivel
para agregar renda e desenvolvimento social, principalmente quanto a utilizagédo
para provimento de energia elétrica em fazendas, agroindustrias e comunidades
isoladas. E pela possibilidade de expansdo agricola nos solos brasileiros e em
funcdo da diversidade edafoclimatica que os capitulos que compdem este livro déo
énfase as diversas culturas energéticas como alternativas de cultivo para a producao

de biomassa, como fonte renovavel que podera subsidiar a solugdo de diversas



questdes sociais, econbmicas e ambientais do pais. A biomassa para a matriz
energética é toda matéria organica que possa ser transformada em energia
mecanica, térmica ou elétrica (MELO, 2009).

O poder calorifico dos Oleos vegetais € de 89 a 98% da energia por
unidade de volume do diesel; j& o biodiesel tem de 91 a 93% da energia do diesel.
Por isso, no caso do 6leo vegetal, o consumo é maior, ocorre uma pequena
diminuicdo no torque maximo e ha menor velocidade em vazio. Enquanto o poder
calorifico inferior do 6leo diesel é de 36 MJ litro-1, os Oleos vegetais apresentam
entre 32 e 35 MJ litro-1, e o biodiesel, de 32,7 a 33,5 MJ litro-1 (GREGG, 2008). Em
estudos com um motor MWM D229-3 de injecéo direta, Maziero e Corréa (2004)
verificaram, trabalhando exclusivamente com oleo bruto de girassol, que ocorreu
reducado de 7,1 a 10,1% na tomada de poténcia (TDP) e aumento de 13,9 a 16% no
consumo especifico.

Os Oleos vegetais sdo mais viscosos que o0 Oleo diesel e o biodiesel
porque sua molécula é, em média, trés vezes maior. Como o triglicerideo € uma
molécula apolar, ela se une pela forca de Van der Waals, a qual aumenta com a
ampliacdo do tamanho da molécula; consequentemente, ha aumento da
viscosidade. A viscosidade do diesel, medida a 40°C, fica entre 1,9 e 4,1 centistokes,
e a do biodiesel, entre 1,9 e 6,0 centistokes. J4 0s 6leos vegetais comuns tém
viscosidade entre 30 e 40 centistokes.

Entre os Oleos vegetais, aqueles que apresentam acidos graxos com
cadeias de carbono mais longas serdo mais viscosos. Por isso, ha a necessidade de
0 Oleo vegetal sofrer redugcdo na viscosidade por meio do aquecimento,

transesterificagdo ou mistura com diesel (ESPASANDIN, 2011).

2.3 Crambe (Crambe abssynica Hochst)

Por ndo ser uma cultura usada na alimentacdo e racdo, sendo um
combustivel de segunda geracdo, o crambe “Crambe abssynica Hochst” € uma
cultura oleaginosa com potencial para a producdo de biocombustiveis. Tem sua
origem no continente Africano, bem como é de facil adaptacdo em varios climas
sendo cultivado em varios paises. No Brasil, a cultura se adaptou bem ao clima ao

tolerar o estresse hidrico, a geada e como cultura de inverno pode ser uma



alternativa para ser plantada apdés a colheita da soja (COLODETTI et al., 2012,
KNIGHTS, 2003). Os grdos de crambe possuem alto teor de Oleo vegetal, com
valores entre 30 e 40%, o qual ndo pode ser utilizado no setor alimenticio pela
presenca de acido erucico, apresentando potencial na producédo de biocombustiveis.
E uma planta de cultivo totalmente mecanizado, além de possuir um bom potencial
produtivo. A producdo do biodiesel produzido pelo dleo de crambe apresenta-se
mais estavel que o produzido a partir do Oleo de soja em virtude da sua alta
estabilidade oxidativa (PLEIN et al., 2010; WAZILEWSKI et al., 2013).

No momento, € cultivada com base na anualidade, principalmente pelo
Instituto Agronémico do Parana (IAPAR) e Fundacdo MS, em ciclos de primavera e
verao respectivamente. Entretanto, no municipio de Maracaju, no Mato Grosso do
Sul, os estudos dessa cultura iniciaram em meados da década de 90, época em que
qual ocorreu a expansao dessa cultura (JASPER et al.,, 2010a; VIANA, 2013;
ECHEVENGUA, 2017).

Em suas caracteristicas botanicas, tém folhas ndo simétricas e lisas de até 15
cm de comprimento e 10 cm de largura (FARIA JUNIOR, 2013). A flor de cor
amarela esbranquicada, florescendo aos 35 dias ap6s a semeadura, tém suas
sementes pequenas e de colocacdo bege (DESAI; KOTECHA; SALUNKHE, 1997).
Essa cultura é tolerante ao clima seco e também a temperaturas baixas, desde que
ndo seja exposto a essas condicbes na fase de plantula e no
florescimento. A principal caracteristica € quanto ao ciclo de producédo de 90 dias,
assim, € viavel como cultura para rotacdo em boa parte do territério nacional
(MACHADO et al., 2007; NEVES et al., 2016;).

A fase primordial para a producdo do crambe se estabelece no inicio de
germinacao, com densidade recomendada de 17,0 a 22,5 kg ha-1 de sementes
viaveis, resultando em uma taxa de germinacao de 2.500.000 plantas ha-1, e isso se
deve aos bons rendimentos em razdo da ramificagdo de plantulas no florescimento
(ATADASHI, et al. 2008; JASPER, 2009)

2.4 Automacéao 4.0

A automacéo refere-se a tecnologia para substituicdo total ou parcial de uma

funcdo previamente realizada pelo operador humano, por um sistema artificial. Isto
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ndo implica que a automacdo ndo é tudo ou nada, mas pode variar nos diversos
niveis, desde o mais baixo nivel de desempenho, totalmente manual, até o nivel
mais alto, de automacdo completa. A automacdo pode variar em tipo de
complexidade, desde a simples organizacdo de fontes de informacao, para integra-
los de uma forma resumida até sugerir op¢des de decisbes que melhor respondem
as informac0des recebidas, ou mesmo tomar decisdes necessérias e de emergéncias
(PARASURAMAN et al. 2001).

Adotando a definicho de Automacdo, a realizacdo de tarefas sem a
intervencdo humana com equipamentos e dispositivos que funcionam sozinhos e
possuem capacidades de realizar corre¢cdes na ocorréncia de desvios das condicdes
definidas de operacédo, podendo essas correcfes serem realizadas por meio de
dispositivos concebidos para tal, dentro de suas caracteristicas construtivas, sem a
utilizacdo de computadores, pode particularizar esse conceito aplicado ao dominio
industrial para definir a Automacéo Industrial (PESSOA & SPINOLA, 2014).

O evento desencadeador para o inicio da Automacéo 4.0 foi o fato do advento
da comunicacdo digital e Internet, que evoluiu integrando o ambiente de negdcios e

agora integrando o ambiente das industrias e maquinas (BRETTEL et al.,2014).

Os trés primeiros eventos de desencadearam a revolugdes industriais foram:
A mecanizacdo da primeira revolucéo industrial controle a vapor (Automacéo 1.0), A
eletrificacdo para a segunda revolugdo industrial (Automacdo 2.0), e o
processamento digital (digitalizac&o) para a terceira revolucéo industrial (Automacao
3.0) (DRATH & HORCH, 2014).

Contudo, no mundo conectado ndo basta apenas a integragao vertical dentro
das empresas. A producdo de valores pode ser mais ampla por meio das redes
colaborativas (BRETTEL et al., 2014), em que os sistemas integram informagdes de
toda a rede de maneira autbnoma e preditiva, em tempo real € esse cenario de
Automacgédo 4.0 (14.0) na Alemanha. A iniciativa Plattform 14.0 que esta sendo
desenvolvida em um esforco conjunto entre academia e o governo Alemao é
considerado pelos mesmos, como a quarta revolugao industrial, dai o termo Industria
4.0 (KAGERMANN et al., 2013).

De forma similar, outros paises buscam aderéncia ao modelo a partir de
iniciativas governamentais, académicas e empresas que se preparam para essas
mudancgas (PATHFINDER, 2014).
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O Ministério Federal de Educacédo e Pesquisa da Alemanha define Industria
4.0 como "a flexibilidade que existe nas redes criadoras de valor € aumentada pela
aplicacao de sistemas de produgao ciberfisicos. Isso permite que maquinas e
plantas adaptem seu comportamento diante das mudancgas de pedidos e condigdes
de operacdo por meio da auto-otimizagcédo e reconfiguragédo. Sistemas e processos
de producdo inteligentes, bem como meétodos e ferramentas de engenharia
adequada, serdao um fator chave para programar com sucesso instalagdes de

producao distribuidas e interconectadas em futuras fabricas inteligentes."

A Internet of Things (IoT), ou Internet das Coisas, como € chamada em
portugués, € a técnica que permite a conexdo de objetos inteligentes via internet,
sao objetos do cotidiano equipados com sensores, logica digital e capacidade de
rede que sao capazes de se comunicarem, gerando mais conforto e comodidade
para o usuario (CALEIRO, 2018).

Com isso, é esperado uma geragdo de produtos puramente virtuais,
permanecendo em constante evolugdo, essa conexao sera um meio para oferta e

consumo de novos servigos.

Com as camadas digitais proporcionadas pela loT, pode-se criar e inovar
muito além do que conhecemos hoje, pois sistemas de certificacdo de presencga de
objetos podem ser adotados em qualquer setor, desde os estacionamentos até a
matéria- prima de produgao (CALEIRO, 2018).

O setor que sera mais impactado com a loT sera a industria de manufatura. A
digitalizagcdo de dados possibilita a interconexao do sistema permitindo, assim, a
obtencao da interoperacido da planta industrial, o que pode ser chamado de planta
digital (SANTISO, 2018).

A loT é “a ideia de conectar qualquer dispositivo que gere informacodes e
possa se conectar a um servigo de cloud” (VENTURELLI, 2006). Existe também a
lloT (Internet Industrial das Coisas) que € “a evolugdo das informagbes da cadeia
produtiva, com o mesmo conceito de 0T, conectando estas informagdes via cloud,
por exemplo” (VENTURELLI, 2006).

A diferenca esta que a lloT pode conectar todas as informacdes que acontece

no chao de fabrica entre si, ndo precisando centralizar a um unico dispositivo, é
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esperado que haja tomada de decisdes ndo apenas entre operador e maquina, mas
também entre maquina e maquina, o que € chamado de Machine to Machine ou
M2M (SANTISO, 2018).

Pode-se, por exemplo, se conectar em tempo real a cadeia logistica de
entrada e saida de materiais e controlar a producédo, no ponto 6timo de operacéao.
Ou conectar toda a linha de montagem de um produto, facilitando a detecgédo e
corregao de erros diminuindo, assim, gastos desnecessarios que poderiam ser

gerados por eles, e a demora em corrigi-los (SANTISO, 2018).

No Brasil, a Industria 4.0 também tem sido objeto de atencdo e promogéo
pelas empresas fornecedoras de tecnologia e infraestrutura. Registra-se que até a
presente data ndo se tem conhecimento acerca de nenhuma iniciativa
governamental significativa. A automacgdo 4.0 tem despertado curiosidade e
interesses de varios gestores de empresa, igualmente no meio académico. Por isso,
nota-se recentemente uma explosao de publicagdes relacionadas com a Automacao
4.0 e a Industrial 4.0 (TONTA & DOGANM, 2016). Tais fatos evidenciam a
importancia que o tema tem alcangado recentemente, tanto no meio empresarial

quanto no meio académico.

No Brasil, isso também ocorre, conforme verificou a pesquisa conduzida pela
Siemens e IDG (CAMPI — BITMAG, 2016), bem como uma relevante sondagem
conduzida pela Confederagcdo Nacional das Industriais (CNI, 2016). A sondagem da
CNI, em 2016, apds pesquisar 2.225 empresas Brasileiras conclui que, embora a
adocédo de tecnologia digital seja essencial para a competividade do Brasil, o baixo
conhecimento entre os gestores das empresas € um entrave a utilizacdo, o que
representa uma lacuna no conhecimento deste importante processo evolutivo da

industria, estratégico parta o pais.

2.5 Eficiéncia Energética

Vale ressaltar que, embora a eficiéncia energética aprimorada seja sempre
bem-vinda, ela raramente é o principal impulsionador das implantagdes da Industria
4.0. No entanto, as economias de energia foram relatadas pelas organizagbes que

tentaram tornar a Industria 4.0 uma realidade. Por exemplo, a Daimler na Alemanha
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relatou uma melhoria de 30% na eficiéncia de energia para seus sistemas de robds
que usam técnicas da Industria 4.0. Outro exemplo é o Canadian Forest Products,
que relatou uma redugao de 15% no consumo de energia usando alertas em tempo
real para consumo de energia fora das normas previstas.

O uso da Internet das Coisas e a Industria 4.0 traz uma eficiéncia energética
como um beneficio potencial significativo. A EN 16247: 2014 sugere as
oportunidades de eficiéncia classificadas de forma ampla em toda a construgao,
processo e transporte. A seguir, um resumo de algumas tecnologias implantadas e
sua eficacia para reduzir o consumo de energia, na perspectiva da EN 16247: 2014
(auditorias energéticas).

O gerenciamento tradicional de energia industrial se concentra no
fornecimento eficiente e no uso de necessidades de energia do processo, como
aquecimento, resfriamento, ar comprimido e eletricidade. A loT tem uma riqueza de
novos fluxos de dados para apoiar medidas de gerenciamento de energia. Em razao
de uma maior familiaridade com o uso de sensores e automacgao, as industrias de
processos podem demorar mais para adotar algumas dessas tecnologias do que o
mercado consumidor.

Por meio da loT €& possivel ter manutencdo preventiva liderada por
monitoramento, manutengao baseada em condi¢cdes e manutencao preditiva, o que
gera beneficios operacionais como manuteng¢ao reduzida, seguranca aprimorada,
aumento na confiabilidade e eficiéncia. Tecnologias como monitoramento acustico de
purgadores de vapor, monitoramento de condigdes de bombas e desempenho de
trocadores de calor, todos conectados sem fio ao controle de supervisao e aquisigao
de dados e sistemas analiticos, proporcionam uma instalagdo econémica e retornos
de menos de seis meses (EN16247, 2014).

Uma nova geragéao de ferramentas de software como o DIAEnergie da Delta
permite o controle para eficiéncia de energia, bem como duas formas de
gerenciamento de usinas de energia: circuito aberto, quando os pontos de ajuste
ideais sao indicados para os operadores definirem manualmente as variaveis de
otimizagdo, ou circuito fechado, quando os pontos de ajustes sao enviados
diretamente para cada variavel otimizavel. Tais projetos conseguem reducgdes de
custo de energia de 3 a 8% para o modelo de malha aberta e de 6 a 15% para
aplicagbes de malha fechada (EN16247, 2014).
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3. MATERIAIS E METODOS

3.1 Local do Experimento

Este estudo foi conduzido no laboratério do CDTER - Centro de
Desenvolvimento de Difusdo Tecnoldgico de Energia Renovavel, Laboratorio da
Unioeste, em parceria com a FUNDETEC - Fundacdo para o Desenvolvimento
Cientifico e Tecnolégico, Cascavel — PR, Brasil.

As sementes de crambe foram obtidas da FMS Brilhante. Os grédos de
crambe foram incluidos no IAPAR - Instituto Agrobnomo do Parand em Santa Tereza
do Oeste - PR, Brasil.

3.2 Descricao Geral do Experimento

No projeto, utilizamos uma prensa B-7590 de fabricacdo da empresa Galvao
Insumos, com alimentacao geral em 220vac trifasico, com um motor de 1CV para
alimentacdo dos grdos SEW e o motor principal de 7,5CV SEW, com rotagao
maxima de 1800 RPM do motor. A fonte de alimentacédo do sistema de automacéo é
de 24vcc 5A da marca Delta atendendo as normas da NR-10. A fonte suporta curto-
circuito no secundéario permitindo a seguranca do equipamento ndo queima do
equipamento por curto-circuito na tensdo 24vcc. A Prensa Extrusora original foi
projetada para trabalhar somente com uma cultura oleaginosas “Soja”, e todos os
controles para acionamento dos motores eram de forma manual, existia um controle
on-off da temperatura e controle de carga no sistema de dosagem, mas 0s controles
eram separados e ndo trocavam informacfes, existiam muitos ajustes mecanicos
para que a producdo de torta e Oleo tivesse inicio. O projeto foi desenvolvido
utilizando a ultima tecnologia de automacéao 4.0, com um CLP S7-1200 CPU1215C,
uma IHM Touch KTP900, dois inversores modelos G120C todos do fabricante
Siemens. Além disso, todos os equipamentos estdo em rede Profinet “Internet
Industrial” e, com esse protocolo, obteve-se uma rapida comunicacdo de comandos
entre os hardwares da extrusora e outros externos se houver necessidade. O

controle de temperatura agora esta ligado direto na entrada analégica do CLP e a
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comunicacgao dos acionamentos “liga e desliga” também estdo em rede, conforme a
figura 03 abaixo.

ENTRADA
PRODTUDO
PT-100 PT-100
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=
FILTRO TORTA
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800W

—» TRAGO ELeTRICO
800W

Figura 3: Fluxo de automacgé&o da Extrusora
Fonte: Autor

Controle de Malhada Automagdo 4.0

P p——— EEFLT

ney - - & 2
e e
1 =]

Tela de controle e acionamento. Prensa Extrusora

Figura 4: Fluxo de automacéo da Extrusora
Fonte: Autor
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3.2.1 Controle da Prensa Extrusora (IHM) Interface Homem Maquina

No projeto de Automacdo da Prensa extrusora da Galvdo Insumos foi
utilizado um equipamento Touch Screen sensivel ao toque com tela resistiva, de
nove polegadas com 65000 cores, interface USB para saida de impressora, UBS
para teclado ou mouse e interface de ethernet (Profinet).

Os acionamentos dos motores, resisténcias, ajuste de rotacao,
monitoramento das temperaturas e corrente dos motores estdo disponiveis na tela
de acionamento.

A IHM esta equipada com comunicacdo Ethernet possibilita a comunicacao
com mais equipamentos, CLPs, Inversores e qualquer equipamento que possa ter
acesso a internet para acesso remoto integrando o equipamento ao sistema loT.

A tela Inicial foi projetada para ser de facil operacdo com atalhos rapidos
para alarmes, manutencao, dados do equipamento ou acesso a tela de Selecédo de

produto, conforme a figura 05 abaixo.

Tela de Inicial do Aplicativo de Automacao para o Controle da Prensa.

HINOL

PROJETO DE AUTOMACAO DA PRENSA DE OLEO.
DISSERTAGAO DE MESTRADO PPGE.

Botédo de acesso ao
Sistema de Automacéao

\7

£ O AP woiceme  FUNdeteEC

m—-

Botado de Retorno

Botao Botao ., .
Aliiftiics Atives Manutengéo Botdo dados do fabricante
Figura 5: Tela Inicial do Controle de Automacé&o da Extrusora.
Fonte: Autor
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3.2.2 Telade Selecao de culturas Oleaginosas

A tela de selecéo de culturas oleaginosas que foi desenvolvida para facil e
operacao e identificacdo dos graos, com finalidade de selecionar as culturas que ja
foram utilizadas no equipamento e que guarda na memdéria as melhores condi¢cdes
para extracao de 0leo e torta de acordo com a necessidade e a demanda solicitada.
A referida tela permite acesso ao controle de acionamento manual dos

equipamentos, conforme figura 06 abaixo.

Tela de Selecado de Culturas Oleaginosas.

Bot&o de Selegédo

SIEMENS SIMATIC HMI
De Crambe

EXTRUSAO AUTOMATICO DE GRAOS OLEAGINOSOS

Botéao
Operacgéao Manual

—

Botédo de Retorno

Botéo Botdo

Alarmes Aivos Manutengo Botao dados do fabricante

Figura 6: Tela de Selecéo de Culturas Oleaginosas.
Fonte: Autor

3.2.3 Tela de Operagéo para Extracdo de Crambe

Na tela de operacdo do crambe na extrusora existem trés modos de
operacdo. O primeiro modo de operacdo € em modo automatico, pois, com a
maguina abastecida, o operador pode selecionar o botdo de manual para automatico
e pressionar “Start”, Com isso, a maquina deve iniciar a extrusao elevando a
temperatura e a rotacdo para produzir no melhor rendimento da extrusora.

No segundo modo de operagéo, o operador seleciona o botdo “Automatico”
para “Manual”’ e pressiona “Start”, porém o controle de temperatura e rotacéo fica
sobre responsabilidade da operacéo.
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Existe outro modo de operacgdo inserindo a umidade do Crambe, mas s6
pode ser operado em modo “Automatico”, o sistema trabalha com a umidade em
12% para o crambe, se a umidade a amostra for < 12% ou >12% recomenda-se
inserir a umidade para que a malha de controle possa corrigir e trabalhar com o

melhor desempenho da extracéo de Oleo e torta, conforme a figura 07 abaixo.

Indicagdo de RPM do Dosador
Indicagdo Temperatura °C

Corrente (A)
SIEMENS SIMATIC HMI

Indicagdo de RPM

(Featira Uildade AUTOMATIC CONTROL FOR EXTRUS)ON FARM AfiD CRAMBE OIL. — Extrus3o

INSERT MOISTURE

FINISH

Botdo de Ligar rF AUTOMATIC

Botdo Desligar

Botdo Man./ Aut.

Figura 7: Tela de controle para comando do Crambe.
Fonte: Autor

3.2.4 Montagem do Quadro de Automacgéao

Os equipamentos instalados no quadro de comando e no quadro de
acionamento de motores sdo da Marca Siemens e Delta com tecnologia embarcada
de Automacédo 4.0, visto que todos os equipamentos se comunicam em ethernet
com acesso a web Server.

A rede ethernet permite o acesso remoto a distancia para manutencao e

diagnéstico de falha. Essa tecnologia esta acessivel, conforme a figura 08 abaixo.
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CLP - S71200
Fonte 24Vcc INVERSOR EXTRUSORA

INVERSOR
DOSADORA

REDE DE COMUNICAGAO PROFINET

Figura 8: Quadro de acionamento de Inversores e automacao.
Fonte: Autor

3.3 Rotacdo e Temperatura

O design experimental que foi empregado para determinar os efeitos desses
parametros 4 x 5 fatoriais. O delineamento experimental foi rodado com quatro
faixas de temperatura para as culturas oleaginosas (110-120 °C, 120-130 °C, 130-
140 °C e 140-150 °C) e 5 velocidades de rotacdo [1000, 1200, 1400, 1600 e 1800
RPM (Rotacéo por minuto) ], conforme figura 09 abaixo.

E

Figura 9: Inversor de Frequéncia
Fonte: Autor
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3.4 Métodos Fisicos e Quimicos de Analise

3.4.1 Rendimento de Oleo (6leo%)

Depois de extraido, o 6leo foi deixado em repouso por 5 dias para decantar
o residuo e depois filtrar em papel. O rendimento do processo de extracao foi obtido
pela razdo entre a massa de sementes que entrou no processo e o0 Oleo obtido apods
o0 processo de filtracdo, de acordo com a recomendacgao do Instituto Adolfo Lutz
(2008), conforme equacéo 1.

oty = M- 100 (1)

m,

Onde:
- Oleo (%): rendimento da extragdo mecanica.
- m1: massa de 6leo obtida apds filtracéo.

- m2: semente total da alimentacdo do processo.
3.4.2 Massa Especifica (p)

Uma massa de 1 kg da amostra de sementes oleaginosa foi pesada em um
copo de 1000 + 10 mL e colocada sob vibragcdo em um agitador Bertel durante 5
segundos. Apos essa operacgdo, foi lido o volume ocupado e determinada a relacdo
entre massa e volume ocupado (kg m-3), conforme a Equacéo, conforme Equacao
2.

m
p== (2)

Onde:
- p: @ massa especifica em g cm-3.
- m: a massa da amostra em gramas.

-V: 0 volume em cms.
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3.4.3 Viscosidade a 40 (° C)

Foi utilizado um viscosimetro Brookfield (modelo LVDV-III +). O viscosimetro
acoplado a um banho termostatico permitindo a medi¢do da viscosidade dos Oleos
na faixa de 40 ° C, com precisédo na temperatura de 0,5 ° C.

3.5 Métodos de Andlises Bromatolbgicas

3.5.1 Fibra bruta (% CF)

Foi pesada uma massa de 2 gramas da amostra da extracdo continua em um
dispositivo Soxhlet, utilizando éter como solvente. Em seguida, foi filtrada e aquecida
em estufa, seguido de pesagem e repeticdo das operacdes de aquecimento e

resfriamento até peso constante, conforme equacéao 4.

100.N (3)

CF% = P

Onde:
- N: nimero de gramas na fibra.

- P: nimero de gramas na amostra.

3.5.2 Lipidios (L%)

Separar uma massa de 2-5 g da amostra em papel de filtro e fixar utilizando
fio de 1& pré-desengordurado. Aquecer e manter a extracdo continuada durante 8
horas (4-5 gotas por segundo) ou 16 horas (2-3 gotas por segundo). ApGs colocar

em um dessecador a temperatura ambiente, conforme equacéao 5.

100.N (4)
P

L% =

Onde:
- N: nimero de gramas nos lipidios.

- P: 0 nimero de gramas na amostra.
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3.5.3 Proteina (P%)

A matéria organica sera decomposta e o nitrogénio existente € transformado

em amonia. Conforme equacéo 6.

V.0.14. 5
PY = Tf (5)

Onde:

- V. diferenca entre o mL de acido sulftrico 0,05 M e o niumero de mL de hidréxido
de sodio 0,1 M gasto na titulacéo.

- P: nUmero de gramas na amostra.

- f: fator de conversao (6.25).
3.5.4 Carboidratos (C%)

Uma massa de 5,0 g da amostra foi pesada em uma capsula de porcelana
sucessivamente. O material desengordurado foi transferido para um Erlenmeyer de
500 ml com a ajuda de 100 ml de &lcool a 70%, com agitacdo durante 1 hora e
centrifugacédo e arrefecimento do residuo com agua. Hidroxido de sddio e &cido
cloridricos e aquecidos em autoclave. Na solucéo resultante, os aglcares redutores
serdo determinados por titulacdo pelo método 038 / IV, conforme demonstrado pela

Equacéo 7.

100.N (6)
C% =

Onde:
- N: nimero de gramas nas cinzas;

- P: nimero de gramas na amostra.
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3.5.5 Cinza (A%)

O procedimento descrito pelo Instituto Adolfo Lutz (2008) consiste em pesar
5-10 g da amostra em uma capsula pré-aquecida, depois secar em estufa na qual as

cinzas eram brancas ou levemente acinzentadas, conforme a Equacgéao 8.

N.100 (7)

Onde:
- N: nimero de gramas nas cinzas;

- P: nUmero de gramas na amostra

3.5.6 Umidade (M%)

Em balanca analitica, foi usada uma placa de pesagem com a tampa para
colocar aproximadamente 5 gramas da amostra de sementes de cada cultura
selecionada para andlise na placa de pesagem. A placa sera fechada com a tampa e
pesada em uma escala de precisdo de até um miligrama. A placa e a tampa (com a
tampa removida) serdo colocadas em um forno com circulacdo e renovacao de ar
(modelo MA 035-MARCONI) previamente mantido a 105 + 2 ° C por 3 horas. Este
conjunto sera colocado em dessecador até a temperatura ambiente, conforme a

Equacéo 9.

100.N
M(%) = (8)

Onde:
- M (%): umidade;
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- N: nimero de gramas na umidade (perda de massa em Q);

- P: nimero de gramas na amostra.

3.5.7 Anédlises Estatisticas

A andlise estatistica foi baseada na analise de variancia. Temperaturas e
RPM foram ajustados em regressdo a 5% (P <0,05) de probabilidade. As analises
estatisticas foram realizadas utilizando o software estatistico SISVAR 5.6 (Ferreira,
2011).

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 Propriedades Fisicas Quimicas

A massa especifica foi influenciada pelas RPM de forma isolada (P <0,05)
(Tabela 1). Foi observado o aumento linear de 0.8320 para 0.8349 g cm™ quando a
rotacao passou de 1000 para 1800 RPM, respectivamente. Aumento de temperatura
de 120-130°C para 140-150°C aumentou a massa especifica de 0.8260 para
0.8433 g cm™, mas esse aumento n&o foi estatisticamente significativo (P >0,05)

(Tabela 1), conforme a Figura 10 abaixo.



Figura 10. Massa especifica em diferentes RPM. ** Significativo em P <0,01 probabilidade.
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A viscosidade foi afetada pelas temperaturas e RPM (Tabela 1). A

viscosidade do 6leo de crambe aumentou significativamente de 49.72 para 50.98

mm? s com o aumento da temperatura de 110-120°C para 140—-150°C na extracao,

respectivamente, conforme a Figura 11A abaixo. Aumento da RPM de 1000 para

1800 RPM também aumentou a viscosidade do 6leo de 49.52 para 50.63 mm? s?,

respectivamente, conforme a Figura 11B abaixo.

52
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Figura 11. Viscosidade a 40 ° C em diferentes RPM. ** Significativo em P <0,01 probabilidade.
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A interacdo temperatura x RPM afetou significativamente (P = 0.01) a
extracdo de Oleo bruto de crambe (Tabela 1). Temperaturas crescentes e RPM
aumentaram a extracao de Oleo bruto de crambe (Figura 11A e B). Em 1600 e 1800
RPM, as extracfes de 6leo foram semelhantes, independentemente da temperatura
de extracdo. Extracdo em 1600 e 1800 RPM resultaram em maior teor de éleo bruto
em comparacao com 1100 e 1200 RPM, conforme Figura 12A abaixo.

Em baixa rotacdo (1000 RPM) extracbes com temperaturas de 120-130°C,
130-140°C e 140-150°C foram semelhantes. Em alta rotacdo (1800 RPM), as
temperaturas 120-130°C, 130-140°C e 140-150°C diferiram entre si, com destaque
para temperatura de 140-150°C com maior extracdo de 6leo (19.5%). Em rotacéo
de 1800 RPM e temperaturas de 110-120°C e 120-130°C, as extracdes de oleo

foram semelhantes, conforme Figura 12B abaixo.

25 4 ® 1000 RPM minty=-9.51+1.16"x R°=0.92 5 | ®  110-120°Cy = 3.14 +0.05%*x R’=0.98 B. 25
O 1200 RPM miny = -9.06 + 0.17**x R*=0.94 O 120-130°Cy = 8.09 + 0.03**x R?=0.95
¥ 1400 RPM min™ y =-13.93 + 0.22**x R2=0.97 v 130 - 140°C y = 7.56 + 0.03**x R%=0.82
A 1600 RPM miny = -12.54 + 0.22**x R?=0.97 A 140-150°C y = 6.43 + 0.07*x R’=0.97
B 1800 RPM min™y = -10.24 + 0.20**x R?*=0.96
20 | N - 20
o o
[@) i L 7]
2 15 15 -2
o o
10 A I - 10
5 . . . . . . . . . 5
110-120 120-130 130-140 140-150 1000 1200 1400 1600 1800

Temperature (°C) RPM (min™)

Figura 12. Interacdo de rendimento de 6leo (%) em diferentes temperaturas (A) e RPM (B). **

Significativo em P <0,01 probabilidade. As barras indicam diferenca menos significativa (LSD) pelo

teste de Tukey a uma probabilidade P <0,05.

4.2 Propriedades Bromatoldgicas

A fibra bruta da torta de crambe foi influenciada pelas temperaturas e RPM
(P <0,05) (Tabela 1). A fibra bruta da torta de crambe aumentou significativamente
de 4.41 para 3.30% com o aumento da temperatura de 110-120 °C para 140-150 °C
na extracdo, respectivamente (Figura 13A). Aumento da RPM de 1000 para 1800
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RPM também elevou a fibra bruta da torta de crambe de 4.07 para 3.79%,
respectivamente, Figura 13B abaixo.

A proteina da torta de crambe foi afetada pelas temperaturas e RPM (P
<0,05) (Tabela 1). A proteina da torta de crambe diminuiu significativamente de
26.45 para 24.55% com o aumento da temperatura de 110-120 °C para 140-150 °C
na extragdo, respectivamente (Figura 13C). Aumento da RPM de 1000 para 1800
RPM também diminuiu a proteina da torta de crambe de 25.57 para 25.14%,
respectivamente, conforme Figura 13D abaixo.

Os lipidios da torta de crambe foram influenciados pelas temperaturas e
RPM (P <0,05) (Tabela 1). Os lipidios da torta de crambe aumentaram
significativamente de 18.15 para 18.71% com o aumento da temperatura de 110—
120 °C para 140-150 °C na extracdo, respectivamente (Figura 13D). Aumento da
RPM de 1000 para 1800 RPM aumentou a fibra bruta da torta de crambe de 18.32
para 18.47%, respectivamente, conforme Figura 13E abaixo.
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Figura 13. Fibra bruta (A e B), proteina (C e D) e lipidios (E e F) em diferentes temperaturas e RPM.
** Significativo em P <0,01 probabilidade.

O teor de cinzas da torta de crambe foi afetado pelas temperaturas e RPM
(P <0,05) (Tabela 1). O teor de cinzas da torta de crambe diminuiu significativamente
de 7.49 para 6.41% com o aumento da temperatura de 110-120 °C para 140-150 °C
na extracdo, respectivamente (Figura 14A). Aumento da RPM de 1000 para 1800
RPM diminuiu o teor de cinzas da torta de crambe de 7.09 para 6.84%,
respectivamente, conforme Figura 14B abaixo.

A umidade da torta de crambe foi afetada pelas temperaturas e RPM (P
<0,05) (Tabela 1). A umidade da torta de crambe aumentou significativamente de
4.41 para 6.16% com o aumento da temperatura de 110-120 °C para 140-150 °C na
extracao, respectivamente (Figura 14C). Aumento da RPM de 1000 para 1800 RPM
aumentou a umidade da torta de crambe de 5.11 para 5.58%, respectivamente,

conforme Figura 14D abaixo.

8.0 8.0
® y= 116-0.03"x A. | ® y=7.36-0.0003*x B.
R®=0.98 R*=0.95
75 4 L 75
—~ ‘ —_
S X
= 7.0 '\:\.\\‘ r70 £
[} )
< <
[ )
6.5 - 6.5
6.0 6.0
81 ® y= -171+0.05%x C ® y=454-0.0006x D. I8
R?=0.97 : R’=0.99
—_ 7 [ 7 —_
S S
(0] ]
3 6 L6 3
R R
[ ]
2 5 rs £
© ©
O (@]
4 Fa
3 . . . . . 3
110-120 120-130 130-140 140-150 1000 1200 1400 1600 1800
RPM (min™)

Temperature (°C)
Figura 14. Cinza (A e B) e umidade da torta (C e D) em diferentes temperaturas e RPM. **

Significativo em P <0,01 probabilidade.
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Tabela 1. Propriedades fisico-quimicas e bromatolégicas do 6leo em diferentes

temperaturas e RPM.

Fontes de Massa Viscosidade Rendimento  10'@ Proteina  Lipidios  ipyq _
variag&o Especifica a 40 de 6leo bruta Umidade
R 0,

(gem® () o
Temperatura
(C)
110 — 120 0.8260 49.72 10.7 3.30 26.45 18.15 7.49 441
120 — 130 0.8334 50.02 13.0 3.84 25.56 18.29 7.22 5.22
130 — 140 0.8338 50.04 15.1 4.23 24.89 18.46 6.70 5.62
140 — 150 0.8433 50.98 16.8 4.41 24.55 18.71 6.41 6.16
RPM (min™)
1000 0.8320 49.52 11.4 3.79 25,57 18.32 7.09 5.11
1200 0.8341 50,07 12.9 386 2548 1837 698 525
1400 0.8343 5030 14.3 400 2540 1839 696  5.36
1600 0.8347 5043 15.2 402 2524 1844 690 546
1800 0.8349 5063 15.7 407 2514 1847 684 558
Teste F
Temperatura ' _ <0.000 <0.000 <0.000 <0.000  0.0021 <0.000 <0.000
(A)
RPM (B) <0.000 <0.000 <0.000 <0.000 <0.000 <0.000 <0.000 <0.000
AxB 0.490 <0.056 0.010 09151 04202 0.7305 0.2036 0.4218

4.3 Discussao

Nossos resultados confirmaram que as propriedades do 6leo de crambe séo

influenciadas pela extracdo em diferentes temperaturas e RPM. A massa especifica

do 6leo de crambe sofreu sensivel variacdo em funcéo dos tratamentos, com ligeiro

aumento com aumento da RPM (Figura 1). Evon et al. (2013) também observaram

pequena variacdo de 0.910 a 0.917 g m™ para massa especifica de 6leo de pinh&do
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manso em funcdo de temperaturas. Sriti et al. (2012) ndo observaram efeito na
qualidade do 6leo de coentro com diferentes configuragbes em uma prensa.

Os resultados do estudo demonstraram que a temperatura foi favoravel para
a extracao de o6leo na prensa utilizada. O rendimento de 6leo aumentou 56% quando
a temperatura passou de 110-120 °C para 140-150 °C e aumentou 41% quando a
RPM passou de 1000 para 1800 RPM (Figuras 4A e B). Altas temperaturas de
processamento podem aproximar a temperatura de transicao vitrea do material da
torta, causando a elevacdo importante na deformabilidade e a mobilidade da
estrutura celular, por sua vez levando a uma extracdo de 6leo maior (Bouvier e
Campanella, 2014). A temperatura pode favorecer a extragdo, pois, desnatura
lipoproteinas e reduz a viscosidade, favorecendo a coalescéncia dos glébulos de
gordura e posterior saida do interior da célula vegetal (Wiesenborn et al., 2002),
como observado no estudo proposto.

Na prensagem mecénica de 6leo de pinhdo-manso por meio de extrusora de
duplo parafuso, Evon et al. (2013) observaram que o rendimento diminuiu com o
aumento da temperatura, de 56, 41 e 46% para temperatura de 80, 100 e 120 °C.
Com isso, embora a qualidade do 6leo ndo figurasse como uma preocupacao, a
qualidade é uma consideracdo muito importante com 6leos comestiveis sensiveis ao
calor, pois o atrito que resulta do aquecimento do 6leo pode afetar a qualidade do
Oleo (Singh et al., 2002). O impacto positivo das altas temperaturas foi observado na
prensagem de sementes de girassol, sendo que uma eficiéncia de extracdo de 6leo
de 70% foi obtida com temperatura de 120 °C em relagdo a 66% a uma temperatura
de 80 °C (Dufaure et al., 1999).

Nossos resultados confirmaram que as propriedades bromatoldgicas da torta
de crambe séo influenciadas pela extragdo em diferentes temperaturas e RPM (Fig.
5 e 6). Para que o processo de extrusdo seja economicamente viavel, € de
importancia fundamental que os subprodutos da extracdo como a torta tenham
aplicacoes industriais (Uitterhaegen et al., 2015). A torta de crambe pode ser usada
para cordeiros, pois assegura uma grande ingestdo de energia e proteina com
caracteristicas proteicas similares ao farelo de soja (Canova et al., 2015).

A fibra bruta da torta de crambe aumentou em 33% com a elevacdo da
temperatura na extracdo de 110-120 °C para 140-150 °C na extragdo. Aumento da
RPM da extrusora de 1000 para 1800 RPM aumentou em 7% a fibra bruta da torta
de crambe (Figuras 5A e B).
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Os lipidios e a proteina da torta de crambe aumentaram ligeiramente em
funcd@o da temperatura e RPM. Os valores de lipidios variaram de 18.15 a 18.47%,
préximos do valor de 18.40 % encontrado por Carrera et al. (2012) para torta de
crambe. O teor de proteina variou de 24.55 a 25.56% (Figura 5D e E), proximos do
valor de 24.2% observado por Mendonca et al. (2015) para torta de crambe.

O teor de cinzas da torta diminui com o aumento da temperatura e RPM,
com reducdo de 16% quando a temperatura passou de 110-120 °C para 140-150
°C (Figura 6A). O teor de cinzas diminui ligeiramente em 3% com aumento da
rotacao para 1800 RPM (Figura 6B).

A umidade da torta foi mais afetada pela temperatura, uma vez que o
crescimento da temperatura para 140-150 °C aumentou em 39% o teor de umidade
da torta (Figura 6C). Ja com o acréscimo do RPM aumentou em 9% a umidade da

torta de crambe.

5. CONCLUSAO

As propriedades fisico-quimicas do 6leo e bromatoldgicas da torta crambe
sado afetadas pela extracdo em diferentes temperaturas e rotacdo da extrusora. Os
parametros de qualidade do Oleo, massa especifica, viscosidade e o0s
bromatoldgicas fibra bruta, lipidios e a umidade da torta de crambe foram maiores
com temperatura de extragdo de 140-150 °C. O rendimento de Oleo foi beneficiado
pela extracdo com temperatura de 140-150 °C e rotacdo de 1800 RPM. O
rendimento de 6leo aumentou 56% quando a temperatura passou de 110-120 °C
para 140-150 °C e 41% quando a RPM aumentou de 1000 para 1800 RPM. A
proteina e o teor de cinzas da torta de crambe diminuiram com o aumento da
temperatura e RPM. A fibra bruta, lipidios e a umidade da torta de crambe foram
maiores com rotagéo de 1800 RPM.

A Prensa Extrusora sem Automacao ndo consegue realizar os ajustes para a
cultura do Crambe, somente com o ajuste de rotacdo e temperatura conseguimos o

melhor resultado devido ao controle automatico realizado neste estudo.
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6. SUGESTOES DE TRABALHOS FUTUROS

Novos estudos futuro desta tematica, novas pesquisas com outras culturas
oleaginosa usando as mesmas configuracdes serdo possiveis novos resultados com

a nova extrusora desenvolvida por esse estudo.

Acredita-se que trabalho proposto possa estimular outros estudantes da érea
e apreciadores do assunto para desenvolver trabalhos de pesquisa tanto para
desenvolvimento de trabalhos de levantamento bibliografico como este, quanto de
projetos para a area, que tenha mais foco em determinada melhoria ou beneficio da
industria 4.0.

E possivel também uma futura andlise e comparacdo do contetdo aqui

exposto e o cendrio pés a consolidacdo da nova revolugdo industrial.
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8. APENDICE

APENDICE A: PROJETO DE AUTOMACAO DA PRENSA.

Projeto trifilar dos motores principais da Extrusora.
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Direction input

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

lsta rt address
|Process image

HscChannel.OutputSource

user control should
use for the address
string

Adapter name the  HscChannel.AddressString

' Adapter name the
|user control should
use for the Spee-

dAndSourceDisplay: |

HscChannel.SpeedAndSourceDis-
play

- HSCInput2_Status |1 ;Clock generator in- ‘—
- N | N - Jiput N P -
- Adapter name the |HscChannel.AddressString | Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should |user control should play
use for the address |use for the Spee-
(I string | dAndSourceDisplay
HscChannel.OutputSource
1008 |End address 1011 | Organization block 0

0

Hardware identifier 261 |
Enable this high (4] ‘

'speed counter
| Comment
Type of ¢ Count Operating phase  Single phase
ing i User prog direction Initial counting di- |Count up
is specified by control) rection |
Frequency measur- -J-sec
ing period

[Initial counter value

for counter value
equals reference
value event.

Ini reference val- 0
ue

Generate interrupt 0

Reset signal level

RidPrefixCvEqualsPv

49152

|Event name:
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Hardware interrupt: 0 Counter value equal |Counter value equal to reference  ValueNull o
to reference value3 |value3 | ‘

ValueNull 0 EventPriori 6 |

Generate interrupt 0 RidPrefixExternalRe- 49408 Event name: 0

for external reset set

event.

Hard interrupt: 0 | reset3 | reset3 Vval 0

ValueNull 0 EventPriority 6 |

Generate interrupt 0 RidPrefixDirection- 49280 Event name: 0

for change of direc- Change

ftion event. | | — — | -

Hardware interrupt: 0 Change of direc- (Change of direction3 'ValueNull 0
tion3 | ‘

ValueNull ] EventPriority 6 |

Clock generator in- -~ HSCInput0_Status |1 Direction input -

put

Reset input - Adapter name the  HscChannel.AddressString Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should |user control should play
use for the address ‘use for the Spee-
string ' dAndSourceDisplay

Adapter name the  HscChannel.OutputSource

user control should

use for the Output

Source

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

HscChannel.OutputSource

Direction input = HSCinput1_Status |1 Clock generator in- i-—-
put
Reset input - Adapter name the  HscChannel.AddressString Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should user control should play
use for the address |use for the Spee-
string |dAndSourceDisplay |

Reset input - HSCInput2_Status |1 | Clock generator in- i-—-
put |
Direction input - Adapter name the  HscChannel.A ing Ad: name the HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should \user control should play
use for the address use for the Spee-
string | dAndSourceDisplay

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

HscChannel.OutputSource

Start address 11012
PProcess image 0

Hardware identifier 262

;Enable this high
'speed counter

|End address

| Organization block

o

Initial counter value 0

\Use external reset o
input

Comment
Type of ¢ ing  |Count Operating phase  Single phase
Counting direction User program (internal direction Initial counting di- |Count up
is specified by control) rection
Frequency measur- -/-sec
ing period

Initial reference val-
ue

Reset signal level

Generate interrupt RidPrefixCvEqualsPv 49152

for counter value

equals reference

value event.

Hardware interrupt: 0 Counter value equal Counter value equal to reference  ValueNull 0
to reference value4 value4

ValueNull 0 EventPriority 6 |

Generate interrupt 0 RidPrefixExternalRe- 49408 'Event name: 0

for external reset set

event.

; interrupt: 0 | reset4 reset4 I 0

ValueNull 0 EventPriority 6 |

Generate interrupt 0 RidPrefixDirection- 49280 Event name: 0

for change of direc- Change

tion event. | B - | o

Hardware interrupt: 0 Change of direc- Change of direction4 ‘ValueNull 0
tion4

Eve;v;Priarity 6
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Process ihlage

Hardware identifier

rEnahIe this high

263

[End address

Clock generator in- - HSCInput0_Status |1 ' Direction input -
put
Reset input - Adapter name the |HscChannel.AddressString Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should user control should play
use for the address use for the Spee-
string splay
Adapter name the  HscChannel.OutputSource
user control should
use for the Output
Source
Direction input - HSCInput1_Status |1 Clock generator in- -~
put
Reset input = )\dapler name the HscChannel. AddressString Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should user control should play
use for the address use for the Spee-
string ) display
Adapter name the HscChannel.OutputSource
user control should
use for the Output
Source
Reset input d HSCInput2_Status |1 Clock generator in- -
| put ;
Direction input e Adapter name the  HscChannel.AddressString Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should |user control should play
use for the address | use for the Spee-
string display
Adapter name the  HscChannel.OutputSource
user control should
use for the Output
Source

|Organization block

o

Initial counter value

iUse external reset
linput

Generate interrupt
for counter value
equals reference
value event.
Hardware mterrupt:

Generate interrupt
for external reset
event.

Type of Count Op ing phase Single phase
Counting direction User program (internal direction Initial counting di- Count up

is specified by control) rection

Frequency measur- -/-sec

ing period

(0] Initial reference val- 0
ue
(] ‘ Reset signal level

]

RidPrefixCvEqualsPv

" Counter value equal

 to reference value5

RidPrefixExternalRe-
set

49152

Counter value equal to reference
valueS

49408

|Event name:

f ValueNull

ValueNull EventPnani

|Event name:

0

0

tion5

Hardware interrupt: 0 reset5 resetS 0

ValueNull 0 EventPriority
—
Generate interrupt 0 RidPrefixDirection- 49280 | Event name:

for change of direc- Change

tion event. | |

Hardware interrupt: 0 Change of direc- (Change of direction5 ‘ValueNull 0

ValueNull EventPnonty

Direction input

HSCInput1_Status

1

|
|
|
1

Clock generator in- HSCInput0_Status ' Direction input

Reset input - Adapter name the HscChannel.AddressString Adapter name the  HscChannel.SpeedAndSourceDis-
user control should j user control should play
use for the address |use for the Spee-
string ' dAndSourceDisplay

Adapter name the  HscChannel.OutputSource

user control should

use for the Output

Source

Clock generator in-
put

Reset input

Adapter name the
user control should
use for the address
string

HscChannel AddressString

' Adapter name the

user control should
use for the Spee-

| dAndSourceDisplay

HscChannel.SpeedAndSourceDis-
play
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Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

Reset input

HscChannel.OutputSource

HSCInput2_Status

Direction input

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

Start address
[Process image

'Hardware identifier

Signal type

HscChannel.OutputSource

{1 020
0

264 |

user control should
use for the address

End address

Time base:

Clock generator in-
put

1023

Milliseconds

| Adapter name the
|user control should
|use for the Spee-

[HscChannel.SpeedAndSourceDis-
play

/[dAndSourceDisplay |

| Organization block 0

Pulse duration for-
mat

Hundredths

Cycle time

Pulse output

Initial pulse dura-
tion

PulseOutput1_Sta-
tus

50Hundredths

Adapter name the
' user control should
|use for the address
string

PulseChannel.AddressString

Adapter name the
user control should
use for the Spee-
dAndSourceDisplay

PulseChannel.SpeedAndSourceDis-
play

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

PulseChannel.OutputSource

'Hardware identifier

[Enable this pulse
'generator

Signal type

Comment

Time base:

Milliseconds

Pulse duration for-
mat

PulseOutput2_Sta- 1 Pulse output Adapter name the  PulseChannel.AddressString
tus ‘user control should

|use for the address

string

Adapter name the  PulseChannel.SpeedAndSourceDis- Adapter name the PulseChannel.OutputSource
user control should play user control should
use for the Spee- use for the Output
dAndSourceDisplay Source
Start ss 11000 'End 1001 |Organization block 0
Process image 0 |

‘Hundredths

Cycle time

’Enahle direction
loutput

Pulse output

100ms

0 ‘

Initial pulse dura-
tion

PulseOutput1_Sta-
tus

50Hundredths

Adapter name the
user control should
use for the address
string

PulseChannel.AddressString

Adapter name the
user control should
use for the Spee-
dAndSourceDisplay

PulseOutput2_Sta-
tus

PulseChannel.SpeedAndSourceDis-
play

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

Pulse output

PulseChannel.OutputSource

Adapter name the
|user control should
use for the address
string

PulseChannel.AddressString

Adapter name the
user control should
use for the Spee-
dAndSourceDisplay

PulseChannel.SpeedAndSourceDis-
play

Adapter name the
user control should
use for the Output
Source

PulseChannel.OutputSource

‘Start add; 11002 |End add 1003 |Organization block 0

Process image o
Hardware identifier 266
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iEnable this pulse

Cycle time

Time base:

Initial pulse dura-
tion

Milliseconds

50Hundredths

Pulse duration for- Hundredths
mat

Start address.

Process image

ISig nal type

End address

Time base:

Milliseconds

Pulse output PulseOutput1_Sta- |1 ' Adapter name the  PulseChannel.AddressString
tus user control should
use for the address
string
Adapter name the  PulseChannel.SpeedAndSourceDis- Adapter name the PulseChannel.OutputSource
user control should play user control should
use for the Spee- use for the Output
dAndSourceDisplay Source
PulseOutput2_Sta- 1 Pulse output Adapter name the  PulseChannel.AddressString
tus |user control should
use for the address
B I _fl - B |istring
Adapter name the  PulseChannel.SpeedAndSourceDis- Adapter name the PulseChannel.OutputSource
user control should play user control should
use for the Spee- use for the Output
dAndSourceDisplay Source

|Organization block 0

i ‘Pulse duration for-  Hundredths
|

(Cycle time

!Enahle direction
output

Pulse output

Initial pulse dura-
tion

PulseOutput1_Sta-
tus

50Hundredths

mat

use for the address
string

PulseChannel.AddressString

Hardware identifier

ON

1268

Startup after POWER Warm restart - mode before POWER

OFF

End address

‘Comparison preset
to actual configura-
tion

Startup CPU even if mismatch

Adapter name the PulseChannel.SpeedAndSourceDi >AA‘lapter name the |PulseChannel.OutputSource

user control should play user control should

use for the Spee- use for the Output

dAndSourceDisplay Source

PulseOutput2_Sta- |1 Pulse output Adapter name the PulseChannel.AddressString

tus |user control should
|use for the address
string

Adapter name the  PulseChannel.SpeedAndSourceDis- | Adapter name the PulseChannel.OutputSource

user control should play user control should

use for the Spee- use for the Output

dAndSourceDisplay Source

|Organization block 0

| Configuration time

OBs should be inter-
ruptible

Cycle monitoring

1

150ms

time cle time for cyclic
0Bs

Minimum cycle time Tms

Cycle load dueto  20% ‘

Icommunication |

Enable the useof 0 Address of system |1 First cycle

system memory memory byte (MBx) ‘

byte

Diagnostic status Always 1 (high) ' Always 0 (low)

changed |
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Enable the useof 0 ‘Address of clock (] 10 Hz clock
clock memory byte memory byte (MBx)
5 Hz clock 2.5 Hz clock 2 Hz clock

1.25 Hz clock 1 Hz clock 10.625 Hz clock
0.5 Hz clock

Activate Web server False Permitaccess only True
on all modules of with HTTPS
this device

Enable automatic rue Update interval 0s
update

n project ser interface |;
English (United States) German
Eng lish (United States) i Einglish'
[English (United States) French
[English (United States; Spanish
[English (United States Italian
English (United States) ‘Chinese (simplified)

PLC_1 PROFINET interface_1 [False
n project | SerHErtacE

|English (United States) ‘German

English (United States) [English

English (United States) ‘French

|English (United States) Spanish

[English (United States) Italian

English (United States) Chinese (simplified)

(UTC +01:00) Berlin, Bern, Brussels,
Rome, Stockholm, Vienna

Activate daylight Difference between 60mins
saving time standard and day-
light saving time
Starting week of the Last [ [March
month:
at 01:00a.m.
Last | Sunday Jof October

102:00 a.m.

Level of protection

No protection

PUT/GET communi-
cation from remote
|partner (PLC, HMI,

|

OPC,...)
Ellow to reconfigure 0

the device via the
\user program
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DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks
PARTIDA DIRETA [FB1]

‘Name
Numbering

PARTIDA DIRETA
lautomatic

Title |

Version [0.1
Name Data type Default value Retain A |Vlslble in tpoi
from HMI  HMI
'wr Input
LIGA Bool false Non-retain True True False
| DESLIGA Bool false Non-retain True True False
[ EMERGENCIA Bool false Non-retain True True False
RESET Bool false Non-retain True True False
RFF Bool false 'Non-retain True True False
MANUAL_AUTOM Bool false TNon-retain True ‘True False
77 CASCATA Bool ffalse ‘Non-rre't'a'in True  True False
BLOQUEIO Bool false Non-retain True True False
ST_CONTATOR Bool false Non-retain True True False
‘v Output i | I .
MOTOR Bool false INon-retain True True False
| FALHA Bool false 'Non-retain True True False
| InOut
i Static
| wr [EC_Timer_0_Instance IEC_TIMER Non-retain True False
ST Time [T#0ms Non-retain True False
PT Time T#0ms Non-retain True False
ET Time T#0ms Non-retain True False
[ RU Bool false 'Non-retain False False
N Bool false 'Non-retain True False
Q Bool false Non-retain True False
| T10_FALHA Bool false Non-retain True False
| Temp 2 |
| constant

Network 1: ACCONAMENTO DO MOTOR

SEMERGENCIA #BLOQUEIO #MANUAL_AUTOM #LIGA : sn - #MOTOR
— i/t i i s Q { —
#MANUAL_AUTOM #CASCATA
l_
#EMERGENCIA
( w1
#DESLIGA
_| '—
#MANUAL_AUTOM #CASCATA
#BLOQUEID
__‘ ’__—_
{‘ = Add: pe
#BLOQUEIO Bool
[#CASCATA Bool
#DESLIGA Bool
{#EMERGENCIA Bool
;#LIGA Bool
[#MANUAL_AUTOM Bool
[#MOTOR Bool
Network 2: TEMPO DE FALHA DO MOTOR
#IEC_Timer_0_
Instance
TON
OTOR #ST_CONTATOR Time #T10_FALHA
; 4 Q { —
T#3S — pr. -

: y hal Add r'ype
{#IEC_Timer_0_Instance IEC_Timer
#MOTOR Bool
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DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks
MOTOR_DOSADOR [FC2]

‘Name
Numbering

MOTOR_DOSADOR
lautomatic

Title
Version

Name Data type Default value C

| Input |

[ Output

| InOut
Temp
Constant

% Return

MOTOR_DOSADOR Void

Network 1: ACCONAMENTO DO MOTOR DOSADOR CONTROLADO PELA REDE PROFINET

%DB6
*D0S_01_DB"
%FB1
“PARTIDA DIRETA"
EN L EES—
%M14 w21
“BOT_DOS_ON" — LIGA “DOSADOR_AC_
%M1LS MOTOR —REDE”
“BOT_DOS_OFF" — DESLIGA w22
%10.0 “FALHA_
“EMERGENCIA” — EMERGENCIA FALHA —DOSADOR®
false — RESET
%i0.2
“RFFO1" — REF

%M1.7
BOT_MAN_  MANUAL
AUT_DOS™ — AUTOM
false — CASCATA

%M2.7
“RETORNO_
REDE_EXT01"

' Type
“BOT_DOS_OFF" %M1.5 Bool
“BOT_DOS_ON* %M1.4 Bool
"BOT_MAN_AUT_DOS" %M1.7 Bool
“DOSADOR_AC_REDE" %M2.1 Bool
"EMERGENCIA" %10.0 Bool
FALHA_DOSADOR" %M2.2 Bool
"RETORNO_REDE_DOSADOR" %M2.0 Bool
"RETORNO_REDE_EXTO1" %M2.7 Bool
"RFFO1" %0.2 Bool
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DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks
MOTOR_PRINCIPAL [FC1]

IMOTOR_PRINCIPAL
lautomatic

‘Name
Numbering

Author
User-defined
D

Title |
Version [0. 1

Name Data type  Default value C
| Input |
Output [
InOut |
Temp |
Constant ‘
|
|

;V Return
MOTOR_PRINCIPAL Void

Network 1: ACCONAMENTO DO MOTOR PRINCIPAL CONTROLADO PELA REDE PROFINET

%DB7
“EXTRUSORAO1_
DB*
W%FB1
“PARTIDA DIRETA"
EN ENQ —————————
%23 %M3.0
“BOT_EXTO1_ON" — |1GA “EXTRUSORA_
w24 MOTOR —(AC_REDE"
“BOT_EXTO1_OFF" — DESLIGA w31
%10.0 FALHA —"FALHA_EXTO1"
"EMERGENCIA" — EMERGENCIA
false = RESET
%i0.2
“RFFO1" — REF
%M2.6
BOT_MAN_  MANUAL_
AUT_EXTO1" — AUTOM
false — CASCATA
false — BLOQUEIO
%M27
ORNO_
REDE_EXTOT" — 57_CONTATOR
Symbol Address Type Comment
"BOT_EXTO1_OFF" %M2.4 Bool
"BOT_EXTO1_ON" %M2.3 Bool
"BOT_MAN_AUT_EXTO1" %M2.6 Bool
"EMERGENCIA" %10.0 BBool
FEXTRUSORA_AC_REDE" %M3.0 Bool
"FALHA_EXTO1" %M3.1 Bool i
"RETORNO_REDE_EXTO1" %M2.7 1Bool
"RFFO1" %10.2 Bool I
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DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks

Numbering

Version

Name Data type Default value C
Input
Output
InOut
Temp
~ Constant
w Return
ROSCA_SAIDA Void
Network 1: PARTIDA DA ROSCA
%088
“ROSCAD1_DB"
*FB1
“PARTIDA DIRETA"
N ENg ——————————————————
%MO.0 %Q0.1
“BOT_ON_ROSCA” — LIGA MOTOR —4"K2_ROSCA®
%MO.1 wM2.2
“BOT_OFF_ “FALHA_
ROSCA™ — DESLIGA FALHA —DOSADOR"

0.0
“EMERGENCIA® — EMERGENCIA
%M0.2
“BOT_RESET_
ROSCA" — ReSET
%102
“RFFO1" — REF

%M0.3
“BOT. MANUAL
AUT_ROCA” — AUTOM
false — CASCATA
false — BLOQUEID

%Q0.1
"K2_ROSCA" — ST_CONTATOR

"BOT_MAN_AUT_ROCA" %M0.3 Bool
“BOT_OFF_ROSCA" %MO0.1 Bool
'BOT_ON_ROSCA" _ %M0.0 Bool !
"BOT_RESET_ROSCA" %MO0.2 Bool
“"EMERGENCIA" %10.0 Bool
“FALHA_DOSADOR" %M2.2 Bool
"K2_ROSCA" %Q0.1 Bool
“RFFO1" %l0.2 Bool

52




Totally Integrated
Automation Portal

DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks
SELECAO_PRODUTO [FC4]

‘Name
Numbering

|SELECAO_PRODUTO
lautomatic

Title |
Version 0.1

[Name |Data type Default value (< 1
Input | |
Output }
InOut |
Temp
Constant
\w Return

SELECAQ_PRODUTO Vo id

Network 1: SELECAO DE CADASTRO DE CULTURAS OLEAGINOSAS

%0810
"SELECAO_
CULTURA_
OLEAGINOSAS_
08"
%FB2
™ e —
- 3 “Mws
BOT_SELCAO_ “ROTACAO_
BE SELECAQ, MOTOR_
—— ———crame ROTACAO — PRINCIPAL"
AMWI0
“ROTACAO,
%32 )
~80T_SELCAO_ DOSADOR — DOSADOR
TAMO"
SELECAO_ fMW12
F— ———carTamo “INDICACAO_
IND_CORRENTE — CORRENTE”
S s AMW14
“BOT_SELCAO_ “IND_
S0 IND_  TEMPERATURA_
——1') CAO_SOIA A TORTA"
%Ma1
%M3.4 NGA_  °"LGA_ .
“BOT_SELCAO_ RESISTENCIA —RESISTENCIA'
A"

%M3.7
"BOT_SELCAO_
amAsOL SELECAQ,

—— |———Glrassor

%40
“BOT_SEL

LINHACA" SELECAD.
—— b————LUNHACA
%MBS

“SET_POINT_
TEMPERATURA” — TEMPERATURA

%MBE
“SET_POINT.

INT_
UMIDADE" — \jpiDADE

Symbol Add Type
"BOT_SELCAO_CANOLA" %M3.6 Bool
"BOT_SELCAO_CARTAMO" %M3.2 Bool
“BOT_SELCAO_CRAMBE" %M3.3 Bool
“BOT_SELCAO_GIRASSOL" %M3.7 Bool
"BOT_SELCAO_LINHACA" %M4.0 Bool
"BOT_SELCAO_SOJA" %M3.5 Bool
"BOT_SELCAO_UVA" %M3.4 Bool
“IND_TEMPERATURA_TORTA" BMW14 Word
“INDICACAO_CORRENTE" %BMW12 \Word
"LIGA_RESISTENCIA® %M4.1 Bool
"ROTACAQ_DOSADOR" %BMW10 Word
ROTACAO_MOTOR_PRINCIPAL"  %MW8 Word
"SET_POINT_TEMPERATURA" %MBS Sint
“SET_POINT_UMIDADE" %MB6 sint
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DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks
CICLONE_PD_DB [DB1]

‘User-deﬁned
D
Name Data type Isnrt value Retain A i sible in i
from HMI  HMI
w Input
LIGA Bool false False True True False
DESLIGA Bool ?faise False True True False
EMERGENCIA Bool false False True True False
RESET Bool false False True True False
RFF Bool false False True True False
MANUAL_AUTOM Bool false False True True False
CASCATA Bool false False True True False
ST_CONTATOR Bool false False True True False
w Output |
MOTOR Bool false False True True False
FALHA Bool false False True True False
~ InOut B I . B
w Static
wr [EC_Timer_0_Instance IEC_TIMER [ False True True False
ST Time ?‘I’#Oms False True True False
PT Time T#0ms False True True False
ET Time F#Oms False True True False
RU Bool false False False False False
N Bool false False True True False
Q Bool false False True True False
T10_FALHA Bool false False True True False

54



Totally Integrated
Automation Portal

DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / Program blocks
Main [OB1]

‘Name
Numbering

Title “Main Program Sweep (Cy- Author
cle)"
Version 0.1 User-defined
Name Data type Default value C
'wr Input
Initial_Call Bool .Initial call of this OB
Remanence Bool | =True, if remanent data are available
Temp |
Constant |
Network 1:
wFC1
“MOTOR_PRINCIPAL*
EN ENO
Symbol /Address Type [Comment
Network 2:
%FC2
"MOTOR_DOSADOR"
EN ENO
I’ y T Add r'ype !f
Network 3:
w3
"ROSCA_SAIDA"
EN ENO
sy Add Type C
Network 4:
*FC
“SELECAO_PRODUTO"
EN ENO
{Symbol IAddvess ]‘I’ype ]Camment
Network 5:
%FCS
"MOTOR_CICLONE™
EN ENO
symbol /Address Type c
Network 6: AQUECIMENTO DA PRENSA
%Q0.3
w13 “K3_RESISTENCIA® Q03
“BOT_ON_RESIST" SR “K3_RESISTENCIA™
I Q { —
%M1.2
“BOT_OFF_RESIST"
| E—]
|’ o ] Add h-ype !‘- ‘

"BOT_OFF_RESIST" %M1.2 |Bool [ [
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DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO / PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/Rly] / PLC tags /

Default tag table [87]
PLC tags

H

Name Data type ‘Address Retain sible in  Accessible Comment
| \ HMI from HMI
0 EMERGENCIA Bool %I0.0 False True [True
@ RFFO1 Bool %I0.2 False True True
<@ ST_K2_ROSCA Bool %l0.5 False True True
@ K2_ROSCA Bool 9%Q0.1 False True ‘True
=01 BOT_ON_ROSCA Bool %MO0.0 False True True
lqn | BOT_OFF_ROSCA Bool %Mo0.1 False True [True
lgn | BOT_RESET_ROSCA Bool %M0.2 False True True
lqn | BOT_MAN_AUT_ROCA Bool 9%M0.3 False  [True True
@ | K2_FALHA Bool %MO0.4 False True True
@ | STK1_CICLONE Bool %10.6 False True True
@ K1_CICLONE Bool %Q0.2 False True True
<@ BOT_ON_CICLONE Bool %MO0.5 False True True
lgn | BOT_OFF_CICLONE Bool ‘%MO0.6 TFalse True True
l@n | BOT_RESET_CICLONE Bool %MO.7 False True True
lqn | BOT_MAN_AUT_CICLONE Bool %M1.0 False True True
@ | KI_FALHA Bool %M1.1 False True True
l@n | K3_RESISTENCIA Bool %Q0.3 False True True
@0 | BOT_OFF_RESIST Bool %M1.2 False True True
@ BOT_ON_RESIST Bool %M1.3 False True True
4 | BOT_DOS_ON Bool %M1.4 False True True
@ BOT_DOS_OFF Bool %M1.5 False True True
@ | BOT_DOS_RESET Bool %M1.6 False True True
lgn | BOT_MAN_AUT_DOS Bool %M1.7 [False True True
g0 | RETORNO_REDE_DOSADOR Bool %M2.0 False True True
g1 | DOSADOR_AC_REDE Bool %M2.1 False True True
@@ | FALHA_DOSADOR Bool %M2.2 False True True
@ BOT_EXTO1_ON Bool %M2.3 False True True
< BOT_EXTO1_OFF Bool %M2.4 False True True
@ BOT_EXTO1_RESET Bool %M2.5 False True True
@ | BOT_MAN_AUT_EXTO1 Bool %M2.6 False True True
lgn | RETORNO_REDE_EXTO1 Bool %M2.7 False True True
@ | EXTRUSORA_AC_REDE Bool 1%M3.0 False True True
:@ [ FALHA_EXTO1 Bool %M3.1 False True True
@) | BOT_SELCAO_CARTAMO Bool %M3.2 False True True
<@ BOT_SELCAO_CRAMBE Bool %M3.3 False True True
- BOT_SELCAO_UVA Bool %M3.4 False True True
@ BOT_SELCAO_SOJA Bool %M3.5 False True True
<@ BOT_SELCAO_CANOLA Bool %M3.6 False True True
@1 | BOT_SELCAO_GIRASSOL Bool %M3.7 False True True
@1 | BOT_SELCAO_LINHACA Bool %M4.0 False True True
@y | SET_POINT_TEMPERATURA Sint %MBS False True True
lgn | SET_POINT_UMIDADE Sint 9%MB6 False True True
lgn | ROTACAO_MOTOR_PRINCIPAL Word %MW8 False True True
lgn | ROTACAO_DOSADOR Word %MW10 False True True
<@ INDICACAO_CORRENTE Word %MW12 False True True
<@ IND_TEMPERATURA_TORTA Word %MW14 False True True
@ LIGA_RESISTENCIA Bool %M4.1 False True True
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Runtime settings

General

Start screen ABERTURA Default template Default style of the Checked
project

Style of the HMI de- WinCC Dark V 1.0.1 Screen resolution 800, 480 Project ID 0

vice

Logging language Startup language

Screens

Bit selection for text Off User-defined picto- \Unchecked X,Y: 56, 40

and graphic lists
Keyboard

Use screen key- Checked
board

Alarms
Controller alarms

Buffer overflow 10 %

gram size

Release buttonon  Unchecked
exit

Acknowledgment QGR

Disable dialog win- Unchecked
dow function keys

Use alarm class col- Unchecked

group text | or
System event dura- 2 Seconds Connection HMI_Connection_1
tion
User administration
Enable limit for log- Ichecked TInvalid logon at- 3 i.ogon with pass- |Unchecked
on attempts tempts word
Group-specific Unchecked Password aging Unchecked Validity period 90
rights

Warning period 7

At least one number Unchecked

Language & font
Preset runtime language:
English (USA)

Runtime language Checked
Configured font 1

Tag settings

Replace the separa- Checked
tor on each sub-lev-

el of the path of the

PLC tag:

Use'_'as the re- (Checked
placement character|

Password genera- 3
tions |
Minimum password 3
length

English (USA)

Fixed font 1 Tahoma

Compatibility mode: Unchecked
Set'_'between the

PLC tags and the

first-level element.

Use ;' as the re- |Unchecked
placement character

At least one special |Unchecked
character

Default font 'Tahcma, 11 Pixel

Replace the "' char- Checked
acter if the name of

the HMI tag is cre-

ated from the PLC

tag name |
Replace the charac- Checked
ters '[' and "' if the

name of the HMI tag

is created from the

PLC tag name

Use'{"and T asre- Checked
placement charac-

ters |

PLC name as prefix Unchecked
in the HMI tag name

Use'('and)'asre- |Unchecked
placement charac-
ters

Connection HMI_Connection_1
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ABERTURA
Hardcopy of ABERTURA

PROJETO DE AUTOMAGAO DA PRENSA DE OLEO.
DISSERTACAO DE MESTRADO PPGE.

ENGENHARIA DE ENERGIA NA AGRICULTURA
MESTRADO - UNIOESTE

]
ENTRAR

unioeste

Universidade Estadual do Oeste do Parana F Undeta:

/
Name /ABERTURA |Background color 255, 255, 255 |Grid color 214,215,222
Number I ' Template 'Tooltip
/Active layer 0
Layer_0 Checked
Layer_1 Checked
Layer_2 Checked
Layer_3 ‘Checked
Léyef_4 Checked
Layer_5 Checked
Layer_6 Checked
Layer_7 Checked
Layel;s .Checked
Layer_9 Checked
Layer_10 Checked
Layer_11 Checked
Layer_12 Checked
Layer_13 Checked
Layer_14 Checked
Layer_15 Checked
Layer_16 Checked
Layer_17 Checked
Layer_18 Checked
Layer_19 Checked
Layer_20 Checked
Layer_21 Checked
Layer_22 Checked
Layer_23 ‘Checked
Layer_24 Checked
Layer_25 Checked
Layer_26 Checked
Layer_27 Checked
Layer_28 ‘Checked
Layer_29 ‘Checked
Layer_30 Checked
Layer_31 Checked
Text field_1
Type [Text field |
General
Text 'PROJETO DE AUTOMACAO DA PRE-

INSA DE OLEO.

Backg color 255,227,231 Background fill pat- Transparent Border background ‘99, 101,115
tern . | color |
Border color ‘66, 73,82 Border width 0 Line style [Double line
Foreground color i49, 52,74 Corner radius (bor- 3
der)

|Bottom margin |Fit to size
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cartamo

Hardcopy of cartamo

CONTROLE AUTOMATICO PARA EXTRUSAO FARELO E OLEO DE CARTAMO.

TEMPERATURA DE TRABALHO: 140°C - 160°C
ROTACAO EM 1600RPM
UMIDADE IDEAL DO GRAO 13%

DOSADOR TEMPERATURA CORRENTE ROTACAO
3]

1] B
0000 RPM| [000 °C 000 A 0000 RPM

BINALIZAR

OMATICO

INSERIR UMIDADE

e

Name \cartamo Background color

255, 255, 255
Number 7 Template

1214, 215, 222

/Active layer

\Layer_0 Checked
Layer_1 Checked
iLayer_Z Checked

Checked
Checked

Checked

Checked
{Checked
:Checked
Checked

Checked

Checked

Checked
Checked
Checked

Checked

Checked

Checked
Checked
Checked

Checked

Checked

Checked
Checked
Checked
Checked
Checked
IChecked
(Checked
(Checked
Checked

Checked

Authorization | Global assignment  Unchecked ‘iKeyCode
LED tag Bitinthe LEDtag 0 Graphic
[Event name \Press key

Function list\ActivateScreen

Screen_1 |object number b ]
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crambe

Hardcopy of crambe

AUTOMATIC CONTROL FOR EXTRUSION FARM AND CRAMBE OIL.

WORKING TEMPERATURE: 140°C-160°C
ROTATION AT 1600RPMC
IDEAL GROUND MOISTURE 12%

FEEDER TEMPERATUREll CURRENT ROTATION
2]

&l 1] 3]
rDD % 0000 RPMl 000 °C 000 A 0000 RPMI

a

CRAMBE

B FINISH

ENI'IWATIJ

unioeste

Universidade Estadual do Oeste do Parana
iNgmg ] ‘crambe | Background color 255, 255, 255 | Grid color 1214, 215, 222
Number Is ' Template Tooltip
/Active layer
lLayer_0O Checked
fLayer_1 Checked
\Layer_2 Checked
Layer_3 ‘Checked
Layer_4 Checked
Layer_5 Checked
|Layer 6 Checked
lLayer_7 IChecked
Layer_8 :Checked
Layer_9 Checked
Layer_10 Checked
Layer_11 Checked
Layer_12 Checked
Layer_13 Checked
Layer_14 Checked
Layer_15 Checked
Layer_16 Checked
Layer_17 Checked
Layer_18 Checked
Layer_19 Checked
Layer_20 Checked
Layer_21 Checked
Layer_22 .G1ecked
Layer_23 ‘Checked
Layer_24 Checked
Layer_25 Checked
|Layer_26 Checked
Layer_27 Checked
Layer_28 (Checked
Layer_29 Checked
Layer_30 Checked
Layer_31 Checked
Text field_1
Type Text field |
Text /AUTOMATIC CONTROL FOR EXTRU- |

SION FARM AND CRAMBE OIL. |

Backg color 255,227, 231 Background fill pat- Transparent Border background 99, 101, 115
tern . | color |
Border color 166, 73, 82 | Border width 0 Line style 'Double line
Foreground color {49, 52,74 Corner radius (bor- 3
der)

\Bottom margin |Fit to size Checked | Height 29
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GIRASSOL
Hardcopy of GIRASSOL

CONTROLE AUTOMATICO PARA EXTRUSAO FARELO E OLEO DE GIRASSOL.

TEMPERATURA DE TRABALHO: 110°C - 140°C
ROTACAO EM 1800RPM
UMIDADE IDEAL DO GRAO 15%

DOSADOR TEMPERATURA CORRENTE ROTACAO

1] 2] 3|
0000 RPM] 000 °C 000 A 0000 RPMI

BINALIZAR

Qumwnm

INSERIR UMIDADE

e

Name (GIRASSOL |Background color 255, 255, 255 |Grid color 214,215,222
Number 8 ' Template 'Tooltip
/Active layer 0

Layer_0 Checked
Layer_1 Checked
Layer_2 Checked
Layer_3 ‘Checked
Léyef_4 Checked
Layer_5 Checked
Layer 6 (Checked
Layer_7 Checked
Layel;s .Checked
Layer_9 Checked
Layer_10 Checked
Layer_11 Checked
Layer_12 Checked
Layer_13 Checked
Layer_14 Checked
Layer_15 Checked
Layer_16 Checked
Layer_17 Checked
Layer_18 Checked
Layer_19 Checked
Layer_20 Checked
Layer_21 Checked
Layer_22 Checked
Layer_23 ‘Checked
Léyef;24 Checked
Layer_25 Checked
Layer_26 Checked
Layer_27 Checked
Layer_28 ‘Checked
Layer_29 ‘Checked
Layer_30 Checked
Layer_31 Checked
Graphic view_1
Type \Graphic view |
‘Graphic loleo de girassol

Backg d color ‘1 73,174,181 Background fill pat- Solid Border color ‘0, 0,0

tern

Border width 0 Line style

Stretch screen

| \'Fit to size
139

Y position

Graphic view_1
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Screen_1

Hardcopy of Screen_1

ENGENHARIA DI ENERGIA NA AGRICULTURA
MESTRADO - UNIOESTE

EXTRUSAO AUTOMATICO DE GRAOS OLEAGINOSOS

S

ENgmg 3 Screen_1 | Background color 255, 255, 255 | Grid color 214, 215,222
Number 3 ' Template 'Tooltip
/Active layer 0 |

Layer_0 Checked
Layer_1 Checked
Layer_2 Checked
Layer_3 ‘Checked
Léyef 4 Checked
Layer_5 Checked
Layer 6 (Checked
Layer_7 IChecked
Layer_8 :Checked
Layer_9 Checked
Layer_10 Checked
Layer_11 Checked
Layer_12 Checked
Layer_13 Checked
Layer_14 Checked
Layer_15 Checked
Layer_16 Checked
Layer_17 Checked
Lgygrj 8 Checked
Layer_19 Checked
Layer_20 Checked
Layer_21 Checked
Layer_22 Checked
Layer_23 ‘Checked
Layer;24 Checked
Layer_25 Checked
Layer_26 Checked
Layer_27 Checked
Layer_28 (Checked
Layer_29 Checked
Layer_30 Checked
Layer_31 Checked
Text field_1

Type [Text field |

iText [EXTRUSAO AUTOMATICO DE

GRAOS OLEAGINOSOS

|Bottom margin |Fit to size

Backg color 255,227,231 Background fill pat- Transparent Border background 99, 101, 115
tern . | color |
Border color 166, 73, 82 Border width 0 Line style 'Double line
Foreground color i49, 52,74 Corner radius (bor- 3
der)
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soja

Hardcopy of soja

CONTROLE AUTOMATICO PARA EXTRUSAO FARELO E OLEO DE SOJA.

TEMPERATURA DE TRABALHO: 110°C - 130°C
ROTACAO EM 1800RPM
UMIDADE IDEAL DO GRAO 13%

DOSADOR TEMPERATURA CORRENTE ROTACAO

1] 2] 3|
0000 RPM] 000 °C 000 A 0000 RPMI

BINALIZAR

Qummnm

INSERIR UMIDADE

e

Name i | Background color 255, 255, 255 | Grid color 1214, 215,222
Number 4 ' Template 'Tooltip
/Active layer 0 |

Layer_0 Checked
Layer_1 Checked
Layer_2 Checked
Layer_3 ‘Checked
Léyef_4 Checked
Layer_5 Checked
Layer 6 (Checked
Layer_7 IChecked
Layer_8 :Checked
Layer_9 Checked
Layer_10 Checked
Layer_11 Checked
Layer_12 Checked
Layer_13 Checked
Layer_14 Checked
Layer_15 Checked
Layer_16 Checked
Layer_17 Checked
Lgygrj 8 Checked
Layer_19 Checked
Layer_20 Checked
Layer_21 Checked
Layer_22 Checked
Layer_23 ‘Checked
Layer;24 Checked
Layer_25 Checked
Layer_26 Checked
Layer_27 Checked
Layer_28 (Checked
Layer_29 Checked
Layer_30 Checked
Layer_31 Checked

Graphic view_1

Type \Graphic view |

loleo e farelo de soja

0,0,0

Backg d color ‘173, 174,181 Background fill pat- Solid Border color
tern

0

uto-size Stretch screen

| | Fitto size
position 39

'Y position

Graphic view_1
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Screen_2

Hardcopy of Screen_2

ACIONAMENTO MANUAL.

CICLONE ROSCA  PRENSA DOSADOR RESISTENCIA
] i O RS
RO ENCHIN g N |

?

i"?'?‘ﬁ, Screen_2 |Ba§lgg[ound color (255, 255, 255 | Grid color 214, 215,222

Number 2 ' Template 'Tooltip

/Active layer 0

Layer_0 Checked

Layer_1 Checked

Layer_2 Checked

Layer_3 ‘Checked

Léyef_4 Checked

Layer_5 Checked

Layer 6 (Checked

Layer_7 Checked

Layel;s .Checked

Layer_9 Checked

Layer_10 Checked

Layer_11 Checked

Layer_12 Checked

Layer_13 Checked

Layer_14 Checked

Layer_15 Checked

Layer_16 Checked

Layer_17 Checked

Layer_18 Checked

Layer_19 Checked

Layer_20 Checked

Layer_21 Checked

Layer_22 Checked

Layer_23 ‘Checked

Léyef;24 Checked

Layer_25 Checked

Layer_26 Checked

Layer_27 Checked

Layer_28 ‘Checked

Layer_29 ‘Checked

Layer_30 Checked

Layer_31 Checked

Text field_1

Type [Text field |

Text /ACIONAMENTO MANUAL.

Backg d color 255,227, 231 Backg d fill pat- Transpa Border background 99, 101, 115
tern |color ‘

Border color 66, 73, 82 Border width 0 Line style Double line

Foreground color 49, 52, 74 Corner radius (bor- 3
der)

;Bottom margin 2

[ Fit to size Checked Height 29
X 270 | Left margin 3 Right margin 2
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Project texts
Project texts \
English (United States) Category Reference ‘
Alarm text DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\HMI alarms
| \Warningslalarmclass name not set_1\AlarmClassData_IDisplayNaming_DisplayName
Alarm text DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\HMI alarmslAc-|
| _knowledgement\\AlarmCIassDa!a IDisplayNaming_DisplayName
Alarm text DISSERTACAO V13_SP1_REVO1 DISSERTACAO\HMI 1 [KTP900 Basic PN]\HMI alarmsiNo |
| | AlarmClassData_IDisplay 1g_Disp
FEEDER HMI screen DISSERTACAO V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens
| L \crambelText field_8\Text
SOJA HMI screen IDISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAOHMI_1 [KTP9O0O Basic PNl\cheens\GIRAS-‘
L | ‘SOL\Text field_9\Text . |
SOJA HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens\soja
[ | \Text field_9\Text
CORRENTE HMI screen DISSERTACAO V13_ SP1 REVO‘I DISSERTACAO\HMI 1 [KTP900 Basic PN]\SCrEens\GIRAS-‘
| | _SOL\Text field_6\Text i |
|CORRENTE HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens\soja
\Text field_6\Text
CORRENTE HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP90O0 Basic PN]\Screens\carta-
molText field_6\Text
CORRENTE HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens\linha-
cal\Text field_6\Text
CURRENT HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP90O Basic PN]\Screens
\crambe\Text field_6\Text
DOSADOR HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screensllinha-
[ | ‘ca\Text field_8\Text
DOSADOR HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP90 Basic PN]\Screens|GIRAS-|
| | ‘SOL\Text field_8\Text
'DOSADOR HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP90O0 Basic PN]\Screens\carta- |
| ‘mol\Text field_8\Text |
DOSADOR HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screensisoja |
| | \Text field_8\Text
ROTACAO HMI screen IDISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAOHMI_1 [KTP9O0O Basic PN]\Screenslcarta- |
| ‘molText field_7\Text
ROTACAO HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens\soja
| | \Text field_7\Text |
ROTACAO HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screensllinha-
| calText field_7\Text
ROTACAO HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP90O Basic PN]\Screens|GIRAS-|
| 'SOL\Text field_7\Text
ROTATION HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens
| \crambelText field_7\Text
CRAMBE HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screens
| | \crambe\Text field_9\Text |
LINHACA HMI screen DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\Screensllinha-
| | (calText field_9\Text
1 Alarm text DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\HMI aIarms\Er-
| | rors\alarmclass name not set\AlarmClassData_IDisplayNaming_DisplayName |
1 Alarm text alarmclass name not set_4\AlarmClassData lDlspIayNamlng DisplayName

“Main Program Sweep (Cycle)”

Multilingual text category

DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAOIPLC_1 [CPU 1215C DCIDC/Rly]\Program
blocks\Main [OB1]\Comment

$

Alarm text

DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\HMI_1 [KTP900 Basic PN]\HMI alarms
\Systemlalarmclass name not set_2\AlarmClassData_|DisplayNaming_DisplayName

_=Tvue, if remanent data are available

Multilingual text category

\Comments

(] Text List Text Category IDISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices PnomyLlst\O\En-

| ! ftry |

(1] Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_DisplayClassList
\0\Entry

0 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_Acknowledge-

| | ‘mentGroupList\O\Entry |

1 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_Acknowledge-

| | ‘mentGroulestH\Entry

1 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices. DlsplayclassLxst
W\Entry

i Text List Text Category D!SSERTACAO V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices, PrlontyLlst\HEnm
try

10 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REV01_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_PriorityList
\10\Entry

10 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1 REVO'I_DlSSERTAC.RO\SYSTEM_AlarmServices_Acknowledge~

3 | .mentGroulestHO\En(ry

10 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1 DISSERTAC.AO\SYSTEM AlarmServices DlsplayclassLlst
\10\Entry |

11 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_PriorityList
\1 1\Entry

11 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1 _DISSERTACAO\SYSTEM_AIarmServices_AcknowIedge—
mentGrouplList\11\Entry

1 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_DisplayClassList
1 1\Entry

12 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_Acknowledge-

il | o _mentGrouQI:!sg\12\En§ry

12 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1 _REVO1 DISSERTA(,‘.AO\SYSTEM AlarmServices_ Pncntyust
\12\Entry

12 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1 _REV01_DlSSERTACRO\SYSTEM_AIarmServices_DispIayClassList

o \12\Entry o B |

13 Text List Text Category DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO\SYSTEM_AlarmServices_PriorityList
\13\Entry.

13 Text List Text Category DISSERTACAO V13_SP1_REVO1 DISSERTA(,‘AO\SYSTEM AlarmServices DlsplayclassLlst

W1 3\Entry

65



66

Totally Integrated
Automation Portal

DISSERTACAO_V13_SP1_REVO1_DISSERTACAO / Languages & resources

Project graphics
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‘Standard graphic [English (USA)
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‘Standard graphic [English (USA)
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