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Descricao do processo - Sistema de
classificacao

A seguir sera descrito o processo a titulo de exemplo do "Sistema de classificacédo".

1 Descricao do funcionamento

1.1 Descricdo resumida

O sistema de classificagdo automatizado (consultar a Figura 1) é utilizado para separar 0s
componentes plasticos e os metdlicos. Por meio de uma rampa, um componente é alimentado
na correia de transporte. Assim que o componentes for identificado, a correia de transporte é
colocada em marcha. Se um componente metalico se situar sobre a correia, entdo este sera
identificado, sera transportado até a altura do depdsito de metais e serd empurrado por um
cilindro para o depdsito de metais. Se nao for identificado nenhum metal, entdo trata-se de um
componente plastico. O componente plastico é transportado até o final da correia, caindo ali no
depoésito de plasticos. Assim que um componente for classificado, o préximo pode ser

alimentado.

1.2 Esquema de tecnologia

Sortieranlage / Sorting station 6 Zusitzliche Werte

Additional values

Metall/
-B4 -B5 metal -B7

—

Rutsche/Slide :> Forderband/Conveyor :.

Plastik/
|:> plastic

-B9 externer Stellwert Drehzahl/
external manipulated value speed

-B3 Motor aktiv/
motor active

-B8 Istwert Drehzahl/

actual value speed 5.0 Pl

1.0 m/s

" -
u B2 5.0 Ufmin (rpm)

-U1 Stellwert Drehzahl/
manipulated value speed

Ufmin (rpm)

Figura 1: Esquema de tecnologia

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 einfon
j -Q0 Hauptschalter/Main switch
-P4 aktiviert/active
E -A1 NOTHALT/Emergency stop
-P2 Handimanual -P3 Auto/auto

i -S0 Betriebsart/operating mode

Automatikbetrieb
Automatic mode

-P5 gestartetstarted
__ -S1 Start/start

__ -S2 Stopp/stop

Handbetrieb / Manual mode

-53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
Manual -M1 forwards

-S4 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
Manual -M1 backwards

-PT ausgefahren/extended

-S6 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-S5 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P§ eingefahren/retracted

Figura 2: Painel de comando
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Ligar
O sistema é ligado por meio da chave principal -Q0. O relé -KO (comando "Ligar") dispara e

disponibiliza a tensao de alimentacao para os sensores e 0s atuadores.

Este estado operacional é indicado por meio de uma luz de aviso -P1 ("Ligar" sistema).

Selecdo do modo operacional
Depois que o sistema tiver sido ligado sé@o possiveis dois modos operacionais, opcionalmente o
modo manual ou o0 modo automatico. A selecdo do modo operacional é realizada através do

interruptor -SO.

O modo operacional selecionado é indicado por meio das luzes de aviso -P2 (modo de operagao

"manual") e -P3 (modo de operacao "automatico").

PARADA DE EMERGENCIA
Se faltar a mensagem de retorno da PARADA DE EMERGENCIA (-Al), todos os acionamentos

devem ser parados imediatamente.

Se a mensagem de retorno da funcdo de PARADA DE EMERGENCIA estiver novamente
presente, o sistema somente deve iniciar seu funcionamento novamente apds um novo sinal de

partida.

A ativagdo da PARADA DE EMERGENCIA ¢ indicada por meio das luzes de aviso -P4
(PARADA DE EMERGENCIA ativada).

Operacédo manual

O sistema é configurado em opera¢gdo manual.

Recolher e estender o cilindro

Depois que o botdo -S5 (estender o cilindro -M4) for acionado, o cilindro -M4 é estendido. Apds
atingir a posicao final dianteira (estendido) o cilindro permanece nesta posi¢cdo. Depois que o
botdo -S4 for acionado, o cilindro é recolhido. Uma mudanca de direcdo deve ser possivel a
qualquer momento. No caso de acionamento simultaneo de ambos os botfes, ndo deve haver

nenhum movimento.

Motor da correia em comando por impulsos

Com o botéo -S3 (comando por impulsos na correia -M1 para frente) o motor -Q1 (motor da
correia -M1 avanca em rotacao fixa) € deslocado em comando por impulsos para frente. Com o
botéo -S4 (comando por impulsos na correia -M1 para trds) o motor -Q2 (motor da correia -M1
retrocede em rotacdo fixa) € deslocado em comando por impulsos para tras. No caso de

acionamento simultaneo de ambos os botdes, ndo deve haver nenhum movimento.

Por motivos de seguranca, deve ser utilizada aqui somente a velocidade pré-configurada. A

saida -Q3 (motor da correia -M1 em rotagéo variavel) deve ser desativada, por isto.
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Posicdao inicial
No caso da partida do sistema ou ap6s o disparo da PARADA DE EMERGENCIA, o sistema

deve ser deslocado em operagdo manual até um estado operacional definido (posigdo inicial).

Na posicao inicial, a correia esta vazia e parada, o cilindro esta recolhido.

Modo automatico

Em modo automatico, o sistema realiza o processo (consultar também a descricdo resumida).

Iniciar e parar

Se o sistema se encontrar na posigdo inicial, entdo o modo automatico se inicia por meio do
acionamento do botdo -S1 (inicio do modo automatico). Pelo acionamento do botédo -S2 (parada
do modo automatico), 0 modo automatico € parada novamente, assim que a posicédo inicial tiver

sido atingida.

Se a PARADA DE EMERGENCIA tiver sido disparada ou o modo de operacéo tiver sido

alterado, o modo automatico é finalizado imediatamente (sem retorno para a posi¢&o inicial).

O estado atual é indicado por meio da luz de aviso -P6 (modo automatico iniciado).

Controle da correia

Se o0 sensor de luz -B4 (rampa ocupada) identificar um componente, o motor da correia &
colocado em marcha. O componente escorrega sobre a correia de transporte e continua a ser

transportado.

Se através do sensor indutivo -B5 for identificado um componente metdlico, este sera
transportado até o sensor de luz -B6 (peca diante do cilindro -M4). Em seguida, ocorre a
desativacdo da correia. Assim que -B3 (sensor do motor da correia -M1 em funcionamento) néo
emitir mais nenhum sinal, o Controle do cilindro (consultar abaixo) é ativado e transporta o
componente para o deposito de metais. Assim que o cilindro for recolhido novamente, o sistema

de classificacdo se encontra de novo na posi¢ao inicial.

Se ndo tiver sido identificado nenhum componente metélico pelo sensor -B5, entdo isto sera
identificado pelo alcance do sensor de luz -B6 (pec¢a diante do cilindro -M4). O componente
plastico é transportado até o final da correia. Ali ele sera identificado pelo sensor de luz -B7 e
apos um tempo de funcionamento inercial, ele sera transportado para o depdésito de plasticos no

final da correia.

Controle do cilindro

Se um componente metalico alcancar o sensor de luz -B6 (peca diante do cilindro -M4) e a
correia tiver sido parada, o cilindro -M4 desloca-se para a posicéo final dianteira -B2 (cilindro -M4
estendido), empurrando assim o componente metalico da correia de transporte para o depdsito
de metais. Em seguida, o cilindro -M4 desloca-se para a posi¢éo final traseira -B1 (cilindro -M4

recolhido).
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Controle da rotacao (velocidade da correia)

Em modo automatico, o motor pode ser colocado em marcha com uma rotacdo fixa ou uma

variavel.

A velocidade fixa necessita do sinal "1" em -Q1 "Motor da correia -M1 avanca em rotagao fixa"
ou -Q2 "Motor da correia -M1 retrocede em rotacdo fixa". Para a velocidade variavel deve ser
ativado -Q3 "Motor da correia -M1 em rotacéo variavel" e em -U1 deve ser predefinido um "Valor
de ajuste da rotacdo do motor" (valor analégico +/-10V corresponde a +/- 50 rpm ou 10m/s).
Nesta ocasido, ndo deve haver nem em -Q1 "Motor da correia -M1 avanga em rotacao fixa", nem
em -Q2 "Motor da correia -M1 retrocede em rotagdo fixa" um sinal "1", caso contrario, -Ul néo

possui nenhum efeito sobre a rotacao da correia.

Regulacédo das rotacdes

Para o controle da velocidade da correia, pode ser integrado um controle de rotagcfes. Este
utiliza o sensor de rotacdo para a avaliacio da rotacdo atual. Uma rotacéo de 5 rpm corresponde

a uma velocidade da correia de 1 m/s.

Luzes de aviso

Assim que o relé -KO ("Ligar" comando) disparou, a luz de aviso -P1 ("Ligar" sistema) acende.

Se o interruptor -SO0 (interruptor de selecdo da operagdo manual / automatica) for comutado para
a posicdo manual, entdo se acendera a luz de aviso -P2 (modo de operacdo "Manual"). Se o
interruptor -SO for comutado para a posicdo automético, entdo se acendera a luz de aviso -P3

(modo de operacédo "Automético").

Se a fungdo de PARADA DE EMERGENCIA tiver disparado, entdo se acendera -P4 (PARADA
DE EMERGENCIA ativada).

Se 0 modo de operagdo automatico tiver sido ativado e o sistema se encontrar na posicao inicial,
entdo -P5 (Automatico iniciado) piscara a fim de sinalizar, que o sistema automatico podera ser

iniciado. Assim que o sistema automatico tiver sido iniciado, -P5 acendera.

A luz de aviso -P6 (cilindro -M4 recolhido) acende, assim que o sensor de posicao final -B1
(Sensor do cilindro -M4 recolhido) tiver sido atingido. A luz de aviso -P7 (cilindro -M4 estendido)
acende, assim que o cilindro -M4 tiver atingido o sensor de posi¢éo final dianteiro -B2 (sensor do
cilindro - M4 estendido). As luzes de aviso -P6 e -P7 ndo se acendem, quando o cilindro ndo se

situar em nenhuma das duas posicdes finais.

Gratuito para o uso em centros de treinamento / pesquisa e desenvolvimento. © Siemens 2019. Todos os direitos reservados.

sce-020-100-process-description-sorting-station-r1904-pt.docx



Documentacéo de treinamento SCE | MAdulo TIA Portal 020-100, Edigdo 2019/05 | Digital Industries, FA

2 Tabela de atribuicéao

A S7-1200 possui, de modo padrédo, somente 14 entradas digitais, 10 saidas digitais, 2 entradas

analogicas e 1 saida analdgica. Por isto, os sinais assinalados em "azul" ndo estao presentes ali.

E 0.0 BOOL Aviso PARADA DE EMERGENCIA ok

EO0.1 BOOL -KO "Ligar" instalacéo NO

foz sooL o [Menumrdessecdossepracio  Mamalo
EO0.3 BOOL -S1 Botéo de inicio do sistema automatico NO

EO04 BOOL -S2 Botéo de parada do sistema automético NC

E 0.5 BOOL -B1 Sensor do cilindro -M4 recolhido NO

E 0.6 BOOL -B2 Sensor do cilindro - M4 estendido NC

Sensor do motor da correia -M1 em
EQ7 BOOL B3 funcionamento (sinal por pulsos NO

adequado também para o
posicionamento)

E1.0 BOOL -B4 Sensor da rampa ocupado NO

E11 BOOL B4 Sen§c_)r da identificacdo das pecas NO
metélicas

E1l.2 BOOL -B6 Sensor para a peca diante do cilindro -M4 NO

E 1.3 BOOL -B7 Sensor para a pec¢a no final da correia NO

E14 BOOL -S3 Botéq do comando por impulsos na NO
correia —M1 para frente

BOOL Botdo do comando por impulsos na

correia —M1 para tras

BOOL Bot?o para r"ecolher o cilindro - NO
M4 "manual

E17 BOOL -6 Boteo para ?stender o cilindro - NO
M4 "manual
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A0.0 BOOL Motor da correia -M1 para frente em rotacao fixa
AO0.1 BOOL -Q2 Motor da correia -M1 para tras em rotacao fixa
A 0.2 BOOL -Q3 Motor da correia -M1 em rotacao variavel

A0.3 BOOL -M2 Recolher o cilindro -M4

A0.4 BOOL -M3 Estender o cilindro -M4

A 0.5 BOOL -P1 Indicacdo "Instalacéo ligada"

A 0.6 BOOL -P2 Indicag@o do modo de operacdo "MANUAL"

A 0.7 BOOL -P3 Modo de operacdo "AUTOMATICO"

A1.0 BOOL -P4 Indicagéo "PARADA DE EMERGENCIA ativada”
All BOOL Indicacéo sistema automatico "iniciado"

BOOL “ Indicacé&o do cilindro -M4 "recolhido" -

BOOL Indicacéo do cilindro -M4 "estendido" -

Sensor de valor efetivo da rotacdo
do motor +/- 10V

Padréo de valor nominal através
do potenciémetro +/- 10V

oo cenesan [megass

i Valor de ajuste da rotacdo do motor em
G E N o 2 direcdes +/- 10V

EW 64 INT -B8

EW 66 INT -B9

Legenda da lista de atribuicéo

DE entrada digital DA saida digital
AE entrada analdgica AA saida analdgica
E entrada A saida

NC normally closed
(contato normalmente fechado)

NO normally open
(contato normalmente aberto)
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Descricdo dos componentes do sistema

Operacédo manual
Botdes

Os botdes utilizados ou em fornecer um sinal "0" ou "1". Dependendo do fato, se eles forem
projetados como contatos de interrup¢cdo ou contatos de estabelecimento (consultar Tabela de
atribuicdo), ndo acionados eles fornecem um "1" ou um "0". O sinal muda para "0" ou "1"

somente enquanto o botéo for acionado.

Interruptor

Os interruptores utilizados também podem, ou fornecer um sinal "0" ou "1". Dependendo do fato,
se eles forem projetados como contatos de interrupcdo ou contatos de estabelecimento
(consultar Tabela de atribuicdo), ndo acionados eles fornecem um "1" ou um "0". O sinal se
altera, quando o interruptor for acionado para "0" ou "1". Este sinal existe enquanto o interruptor

nao for novamente acionado.

Aviso do botdo de PARADA DE EMERGENCIA

Os botdes de PARADA DE EMERGENCIA séo botdes, que contém adicionalmente um bloqueio
mecanico e sdo projetados para uma combinacdo de seguranca. Desta forma eles se
comportam como um interruptor. A mensagem de retorno da PARADA DE EMERGENCIA da
combinacdo de seguranca é projetada, por motivos de seguranga, como um contato de
interrupgdo. Desta forma, no caso de um rompimento de fio, este sinal de retorno ndo esta mais

presente e o sistema se comporta como se a PARADA DE EMERGENCIA tivesse disparado.

Sensores
Chaves de posicéo

Para ligar o sistema € acionada uma chave principal. Deste modo um relé dispara e disponibiliza
a alimentacéo elétrica do sistema. Através de uma chave de posicdo, é efetuado um aviso de

retorno sobre o disparo do relé.

Chave de fim de curso

As chaves de fim de curso fornecem um sinal, quando o cilindro estiver, ou totalmente recolhido,
ou totalmente estendido. A chave de fim de curso é executada ou como contato de interrupgao

ou como contato de estabelecimento.

Barreiras fotoelétricas / sensores 6ticos

As barreiras fotoelétricas fornecem um sinal "1", assim que um objeto se encontrar em seu

alcance.
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Identificacdo de metal / sensor indutivo

O sensor indutivo fornece um sinal "1", assim que um objeto metdlico chegar ao seu alcance. No

caso dos objetos nao metalicos, o sinal permanece em "0".

Rotacao do motor

A rotacdo do motor é registrada por um encoder incremental e disponibilizada através de um
transdutor como valor analégico. A rotagdo situa-se na faixa de -50 rpm até 50 rpm. Isto
corresponde a uma velocidade da correia de -10 m/s até +10 m/s.

Além disto, séo recebidos impulsos no "Sensor do motor da correia —M1 em funcionamento”,
que também podem ser utilizados para o posicionamento. A resolucdo, neste caso, sdo 20

impulsos por todo o comprimento da correia (10 m).

Atuadores
Motor da correia

O motor da correia impulsiona a correia de transporte. Ele possui varias combinagfes de sinais
para que a correia de transporte possa ser movida com uma velocidade fixa ou variavel em
ambas as direcdes.

A velocidade fixa necessita do sinal "1" em -Q1 "Motor da correia -M1 avanca em rotacéo fixa"
ou -Q2 "Motor da correia -M1 retrocede em rotagdo fixa". Para a velocidade varidvel deve ser
ativado -Q3 "Motor da correia -M1 em rotacdo variavel" e em -U1 deve ser predefinido um "Valor
de ajuste da rotacdo do motor" (valor analdgico +/-10V corresponde a +/- 50 rpm ou 10m/s).
Nesta ocasido, ndo deve haver nem em Q1 "Motor da correia -M1 avanca em rotagéo fixa", nem
em -Q2 "Motor da correia -M1 retrocede em rotagdo fixa" um sinal "1", sendo -U1 ndo tera efeito.
Uma ativagdo simultdnea dos sinais -Q1 e —Q2 provoca a paralisacdo da correia e deve ser

impedido pelo programa de comando.

Cilindro

O cilindro -M4 é ativado por meio de dois sinais separados. A ativacdo de um sinal (-M3)
provoca a extensdo do cilindro e a ativacao do outro (-M2) o recolhimento. Os sinais ndo devem
ser ativados simultaneamente, pois, caso contrario, ocorrera um estado nao definido e o cilindro

permanece parado em sua posi¢ao. Isto deve ser impedido pelo programa de comando.
Exibir

Todas as luzes de aviso situam-se no painel de comando. Se houver o sinal "1", elas acendem.
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Descricéo resumida da simulacao

A simulacdo do sistema de classificacdo é constituido por 9 diagramas. O importante para a

operacao é o diagrama 01_Imagem operacional (consultar Figura 3), o qual abrange o painel de

comando e uma apresentacao do sistema.

. . e
=8 3 100% > & & § Tahoma h¢ \d - vl L A g
Sortieranlage / Sorting station - Zusatzliche Werte =
n Additional values
Metall/ §
B4 85 metal 87
1 L

Rutsche/Slide

Plastik/
plastic

-B9 externer Stellwert Drehzahl/

external manipulated value speed

E -Q0 Hauptschalter/Main switch

-P4 aktiviert/active

EI -Al NOTHALT/Emergency stop

-P2 Hand/manuaP3 Auto/auto

EI -S0 Betriebsart/operating mode

_ -S1Start/start

__ -S2 Stopp/stop

-54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
Manual -M1 backwards

-P7 ausgefahren/extended

-S6 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-S5 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P6 eingefahren/retracted

SO.DER

m -B2 5.0 U/min (rpm) _

-B3 Motor aktiy/ ™
motor active -U1 Stellwert Drehzahl/ 2
-B8 Istwert Drehzahl/ . | -B1 manipulated value speed 'g_
actual value speed 5.0 Ufmin (rpm) 0.0 U/min (rpm) ot
1.0 m/s -
-]
Schalter der Sortieranlage Automatikbetrieb Handbetrieb / Manual mode g_
Switches of sorting station Automatic mode -53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/ ﬁ
-P1 einfon -P5 gestartet/started 3 Manual -M1 forwards -

spafoid

Figura 3: A imagem operacional

Properties
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Na Figura 4 é apresentado o diagrama 02_SimControl. Ele permite efetuar configuracdes
importantes na simulacédo. As primeiras configuraces referem-se a criacdo dos componentes.
Aqui pode ser selecionado entre uma criagdo automatica dos componentes e uma manual. No
caso da criagdo automatica dos componentes, sera sempre criado um novo componente e
equipado no sistema, quando o anterior tiver sido classificado. No caso da criagdo manual dos
componentes, serd criado um Unico componente. Se no caso se trata de um componente
metalico ou um componente plastico, pode ser determinado com as préoximas configuracdes.
Estdo disponiveis para a selecdo: somente componentes metalico, somente componentes

plasticos ou um componente aleatério. Deve ser selecionada somente uma das trés opcdes.

a2 Hi s 100% > Q & | § 2 B u M E
=}
=

Bauteile erzeugen/ Create components ®

gen/ D Nur eine Option pro Feld auswahlen!/ Choose only one option per field! %
Automatisch oder manuell/ Automatic or manual —
Autgmatisch Bauteile erzeugen/ Automatic creation of components s,
EP =1 New component =
Manuell 1 Bauteil erzeugen/ Manual creation of 1 componen| u g'
i -
nur Metzllbauteile erzeugen/ Produce only metal components =
Metalibauteile/ Metal components g
j)—bMetal_comp
nur Plastikbauteile erzeugen/ Produce only plastic components
Piastikbauteile/ plastic components Q
p— o
__ p——Plastic_comp 'g-
g
zufallig Metall- oder Plastikbauteile erzeugen/ Randomly produce metal or plastic components
zufalig/randomly [
-
E)—}Rand_comp g
=5
&
Manuelle Vorgabe eines analogen Wertes/ Manual specification of an analogue value (EW66) &
-B9 externer Stellwert Drehzahl/ external manipulated value speed =il
Wenn -B9 nicht bendtigt wird, kann dieser analoge Wert flir andere =)
i 5.0 >  Zwecke wiederverwendet werden. 3
If -B9 is not used the anzlogue value may be reuse for other purpose. '5
Riicksetzen der Bauteilposition/ Reset of component position ||
Manuelles Riicksetzen/ Manual reset
@
g.
p—pmanuz!_resst
b @
Properties

Figura 4: Controle da simulagéo

Na area "Padrao manual de um valor analdgico" pode ser configurado para a palavra de entrada
EW66 (consultar Tabela de atribuicdo) um valor entre -50 e +50. Isto corresponde a uma tensdo
de entrada de -/+10V. Este valor é convertido entdo em um valor digital entre -27648 e +27648 e

assim estara disponivel como valor de entrada analogico.

A (ltima configuracao refere-se ao reset manual do componente atual. Desta forma, a posi¢éo

do componente é restaurada e pode ser criado um novo componente.
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5 Informacdes adicionais

Vocé encontrara como dicas de orientacdo para introducdo ou aprofundamento informacoes
adicionais, tais como, por ex.: Iniciando, Videos, Tutoriais, Apps, Manuais, Guia de programacéao
e Software/Firmware de teste, no link a seguir:

siemens.com/sce/s7-1200

Pré-visualizag&o "Informac8es adicionais"”

Getting Started, Videos, Tutorials, Apps, Manuals, Trial-SW/Firmware

—
=
-
o
—
[

tal Videos
TIA Portal Tutorial Center
Getting Started
Programming Guideline
Easy Entry in SIMATIC 57-1200
Download Trial Software/Firmware
Technical Documentation SIMATIC Controller
Industry Online Support App
TIA Portal, SIMATIC 57-1200/1500 Overview
TIA Portal Website
SIMATIC 57-1200 Website
SIMATIC 57-1500 Website
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Pacotes de treinamento SCE
siemens.com/sceltp

Parceiro de Contato SCE
siemens.com/sce/contact

Digital Enterprise
siemens.com/digital-enterprise

Industria 4.0
siemens.com/ future-of-manufacturing

Totally Integrated Automation (TIA)
siemens.com/tia

TIA Portal
siemens.com/tia-portal

Controlador SIMATIC
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support.industry.siemens.com

Sistema de pedido e catalogo Industry Mall
mall.industry.siemens.com

Siemens

Digital Industries, FA
CEP 4848

90026 Nuremberga
Alemanha

Sujeito a alteragdes
© Siemens 2019

siemens.com/sce



	1 Descrição do funcionamento
	1.1 Descrição resumida
	1.2 Esquema de tecnologia
	1.3  Ligar
	1.4 Seleção do modo operacional
	1.5 PARADA DE EMERGÊNCIA
	1.6 Operação manual
	1.6.1 Recolher e estender o cilindro
	1.6.2 Motor da correia em comando por impulsos
	1.6.3 Posição inicial

	1.7 Modo automático
	1.7.1 Iniciar e parar
	1.7.2 Controle da correia
	1.7.3 Controle do cilindro
	1.7.4  Controle da rotação (velocidade da correia)
	1.7.5 Regulação das rotações

	1.8 Luzes de aviso

	2  Tabela de atribuição
	3 Descrição dos componentes do sistema
	3.1 Operação manual
	3.1.1 Botões
	3.1.2 Interruptor
	3.1.3 Aviso do botão de PARADA DE EMERGÊNCIA

	3.2 Sensores
	3.2.1 Chaves de posição
	3.2.2 Chave de fim de curso
	3.2.3 Barreiras fotoelétricas / sensores óticos
	3.2.4 Identificação de metal / sensor indutivo
	3.2.5 Rotação do motor

	3.3 Atuadores
	3.3.1 Motor da correia
	3.3.2 Cilindro
	3.3.3 Exibir


	4  Descrição resumida da simulação
	5 Informações adicionais

