Integracao
Etanol Cana / Milho

FERNANDO CULLEN SAMPAIO

Engenheiro Quimico (Unicamp)

4 Experiéncia de mais de 40 anos no setor sucroenergético,

Y comecou a carreira no CTC (de 1984 a 1999), com passagem pela

10 Brasileiro Agromm
A Usina ¢ "A¢ao
Zilor, consultoria (12 anos) e hoje na Sao Martinho

Gerente de Tecnologia e Processos Industriais - Sao Martinho

/ VWA

2D sio Martinho

21 e 22 / Outubro /2026




Integracao
Etanol Cana / Milho

GUILHERME FRAGA

Engenheiro Controle e Automacao

Mais de 10 anos de experiéncia no setor sucroenergetico,

focado em transformacao digital para geracao de valor

21 e 22 / Outubro /2026




INTEGRA%AO ET
'MILHO - CASE SAO MARTIN

i‘.ﬂi(ﬁ

ol


Notas do Presenter
Notas de apresentação
Slide para


M O m e n tO Juntos, nos podemos
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Conhecendo a nossa historia / 4 /

Reestruturagao Usina

o _ Sao Martinho e criagao UTE Fase 2
Inicio operagao CSC ®
Usina Santa Cruz ® UTE Fase 1 SGo Etanol de
(24 k ton.) COl Martinho Milho UBV
1937 1948 2008 2019 2025
HMOBDNOBDNOBDNOBDNOBDNOBNOBNOEEON i oy’
Milho UBV
1945 | 1999 | 2010 2022 |
Aquisicdo Inicio operacado Inicio de COA Biometano
Usina Usina Sao Operacao UBV e USC
Iracema Martinho (1.100 k ton.) Fabrica
(31 k ton.) levedura UBV
1780 1870 1970 Hoje
® o ® ®
1? Revolucgado industrial 2° Revolugao industrial 3° Revolugao industrial 4° Revolugao industrial
As Mdaquinas A Energia Elétrica A Automacgao A Internet das Coisas

Sistemas

Maquinas a vapor, loT, Cloud, Inteligéncia

computadorizados e

automatizados. Artificial, etc..

energia hidraulica

Motores elétricos, linhas
de producgado.




Visao Geral da Companhia / 4 /

Ativos sob gestao 4 unidades
Colaboradores ~12,700
Capacidade de Producao?
Capacidade de moagem 27,0 mi tc
Moagem de cana-de-acucar 24,5 mitc o Unidade Boa Vista
Moagem equivalente de milho 2,5 mi tc (500 k tm) Quirinopolis (GO
Unidade Iracema
Achar 17 mit Iracemapolis (SP)
) Unidade Santa Cruz
Etanol ],3 bi It Ameérico Brasiliense (SP)
~ oUnidade Sio Martinho
Cogeragao Tnwtwho TR Pradépolis (SP)
% Cana prépria/Cana de terceiros 70%/30% = =@
Terra Propria 55,000 hectares
indice de Mecanizagio? 100%

Grau de ~R$ 6 bi

350,000 ha ~46%/54% mix || Agricultura de
Investimento

. VES Ultraprecisao
Sob gest&o ( G ) Valor de

(cana propria + “36%/64% mix Pioneirismo em

Automacao e
Conectividade

Mercado

(outulbro/2026)

cana de terceiros) (Max. etanol)

1— Considerando capacidade maxima de agucar ou etanol e milho; 2 — Considerando as operacdes de colheita, transporte e carregamento.







Premissas do Projeto Fase 1 do Milho

Planta anexa

330 dias d- operacao por ano
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ZERO BIOMASSA COMPLEMENTAR

cana fornecendo as utilidades para cana e milho

Diretrizes:

« Sem instalacao de caldeira adicional

- Utilizacdo, exclusivamente, de VE e/ou VG1 no
processo milho

« Manter captacao de agua, atendendo 0s 2
Processos

« Autossuficiéncia em Energia elétrica,
Mmantendo contratos de venda vigentes

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _




Fluxograma Processo — Etanol Milho — UBV - FASE 1

ETANOL MILHO - PROCESSO UBV ‘

1 [ TECNOLOGIA FLUID QUIP (Americana)

Backset Condensado
el Cozimento Al

—
Alfa Amilase ¥ VG1/ VE - 261 [&

Hidrolise DDGS

: |

S
Moagem Seletiva — EC?EE”'I /
VE Resfriamento

I WDGS
Condensado Fibra
—db Separacdo Fibra Pt Decanter [ ——————————————————————
Concentrado

¥ :
Oleo

Retirada Oleo p
Oleo o [®
v I <

. Fermentagdo
Gluco Amilase Levedura Concentrado Xarope

Destilacdo / " o
. - = Cla rlfler — Eva poragdo ﬁ
Desidratacdo | Vinhaca Vinhaca Condensado

* Grossa Fina
ETANOL ANIDRO

a5k Backset

Retirada Oleo

i!

-EE
110 KWh
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Utilidades: Vapor / EE / Agua - 1.500tmd - Fase 1

Vapor
2, 73Kg/It anidro © 116t/tm < 72,5t/h

Energia Elétrica pLanTA MiLHO
TIOKWh/tm ¢ 0,26KWHh/It anidro — 6,9 MW

o y & o
Energia Eletrica ArmazenaceEM MiLHO

IMW (Mmédia no ano - 0,44 a 1,42MW)

Agua
~130m3lh & 2, 1mM3/tm (limpezas, reposicdes e torre de resfriamento)

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



Integracao Processos Cana / Milho - Fase 1

CANA - UBV

24.000 tc/dia <=
2.091 m3 et./dia <=>
52 tlev/dia <=>
1.176 MWh <=:

5.050.000 t/ano

440.000 m3 et./ano
11.000 t/ano
247.450 t/ano

Fermento

B

=
L

ETANOL MILHO - USM
1k
MILHO 1.500 t milho/dia <=> 500.004 t/ano
- . 3
‘ 639 m’/dia anidro <=> 213.045 m /ano
t 391 t DDGs/dia <=> 130.436 t/ano
Moagem i
CANA 24 t Oleo/dia  <=> 8.000 t/ano
Backset Condensado
Limpeza (Opcional) m— Cozimento e
>
v Alfa Amilase v VG1/VE [ 261 [&
VAPOR-VG1 / VE e DDGS
Preparo Hidrolise
v -Etvftm v T
Moagem EE Moagem Seletiva e Sec:-agem /
VE Resfriamento
v MWh/tm v WDGS 4
Tratamento Caldo Condeﬂiﬁ Separacgdo Fibra Fibra Decanter —|
Concentrado
* AGUA * I Retirada Oleo z
) 4a G Oleo
Pré-Evaporacdo Retirada Oleo -
PO m®/tm Oleo 4 )
* Mosto * Kg
Fermentacao > Fermentacao
LEVEDURA Gluco Amilase Levedura Concentrado Xarope
* Kg *
. - 25,00 g/lIt Destilacdo / . .
Centrifugacdo ! - Clarifier Evaporacdo ﬂ
8a¢ VE Desidratacao Vinhaca Vinhaga poras Condensado
* Vinho * Grossa Fina
Destilacdo / ETANOL ANIDRO
Desidratagao It Backset
ETANOL
I
+ EE - EE
50 [0 0 W

Kg

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _




ADEQUACOES / ESTRATEGIAS:

d Transformacao caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



Retrofit Caldeiras / Leito Fluidizado

Quadro comparativo

Umidade admissivel
paAra gqueima

Eficiéncia de
combustdo (50%
umidade)

Poder calorifico
admissivel, PCI

Eficiencia ao PCI

Niveis de emissoes
atmosféricas

Operacao

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _

65%

99.5%

> 1.250
kcal/kg

91.,9%

Padroes
nacionaqis €
INnternacionais

Muito estavel

53%

94 0 97%

> 1.600
kcal/kg

88.6%

Padroes
NAcionais

Estavel

Objetivos

Reducdo do consumo de bagacoem 9%

Aumento em 10% da produgao de vapor (250t/h para 275
t/h)

Operacdo durante 330 dias/ano (Etanol de milho)

Fluidizagcao/ Queimadores de partida




ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUACOES / ESTRATEGIAS:

d Transformacao caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

d Planta EtOH milho com utilizacao de VE e VG1 apenas e com baixo consumo

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



Balanco Energético Industrial -
Otimizacgdes - Destaques - F1 / 4

] Destilacao do Milho - Projeto TKE / FQT (destilacdo, desidratacdo e evaporacdo):

Solucoes inovadoras:

. J@m@ I‘M‘F Julﬂ. || .g* I —I-,. - '" . I.




Balanco Energético Industrial - /
Otimizacgdes - Destaques - F1 / 4

d Secagem DDGs - Projeto Quand (Chinesal):

4 N

- Utiliza VE

 Seca WDGs (Fibra, bolo umido e xarope) — aprox. 66%
umidade a 11% de umidade (DDGS)

« Feixe tubular rotativo (Bundle Dryer)
« Resfriamento do DDGS no final - < 45°C

\ /




ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUACOES / ESTRATEGIAS:

d Transformacao caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

d Planta EtOH milho com utilizacao de VE e VGI1 apenas e com baixo consumo

d Gerenciamento da rotina — PGDI Cana / Milho e Controles Avancados

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUACOES / ESTRATEGIAS:

d Transformacao caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

Planta EtOH milho com utilizacao de VE e VGI1 apenas e com baixo consumo

-
d Gerenciamento da rotina — PGDI Cana / Milho e Controles Avancados
H

Otimizacao energética e hidrica no processo da cana

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUACOES / ESTRATEGIAS:

d Transformacao caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

Planta EtOH milho com utilizacao de VE e VGI1 apenas e com baixo consumo

Gerenciamento da rotina - PGDI Cana / Milho e Controles Avancados

Otimizacao energética e hidrica no processo da cana

D O O O

Estratégias manutencao, na utilidades, em apenas 35 dias (fase 1)

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



Premissas do Projeto Fase 2 do Milho

Planta anexa
353 dias J- operacao por ano

integracdo energética cana / milho:

1.150ktm/ano .cootmd)

ZERO BIOMASSA COMPLEMENTAR

cana fornecendo as utilidades para cana e milho

Diretrizes:

« Sem instalacao de caldeira adicional

- Utilizacdo, exclusivamente, de VE e/ou VG1 no
nrocesso milho

Manter captacao de agua, atendendo 0s 2
OroCessos

Autossuficiéncia em Energia elétrica,
mMantendo contratos de venda vigentes

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _




Integracao Processos Cana / Milho - Fase 2 (aprovado em 2025)

ETANOL MILHO - USM

3.400 t milho/dia <=>
1449 m’/dia anidro <=>
887 t DDGs/dia <=>

68 t Oleo/dia  <=>

1.150.000 t/ano

490.000 m°/ano
300.000 t/ano
23.000 t/ano

b{ Decanter

Clarifier I
Vinhaga

CANA - UBV
I
24.000 tc/dia <=3 5.050.000 t/ano MILHO
2.091 m3 et./dia <=> 440.000 m3 et./ano J,
2 tleds <> 11000 t/ano B
Moagem
784 MWh <=3 165.000 t/ano CANA
Backset Condensado
Limpeza (Opcional) m— Cozimento e
—
v Alfa Amilase v VG1/ VE
Preparo VAPOR-VGL1 / VE Hidrolise
* tv/tm *
$ 270 Moagem EE Moagem Seletiva
‘ MWh/tm *
Tratamento Caldo Condeﬂ:la Separacdo Fibra Fibra
Kg 35
L AGUA L
Pré-Evaporacgdo Retirada Oleo p
* Mosto * |
Fermento - a -
Fermentagdo Fermentagdo
LEVEDURA Gluco Amilase Levedura
+ Kg *
. - 25,00 g/lt Destilacdo /
Centrif ! —
s Ll e VE Desidratagdo
* Vinho * Grossa
P E—— Destilagdo / ETANOL ANIDRO
1.006 B v
ETANOL
T
+ EE -EE
EETE 0 W0

Kg

Concentrado

!

Backset

261 [&
DDGS
| Secz_agem]
VE Resfriamento
WDGS
« 4
Concentrado ’|
Retirada Ol .
etirada Oleo ’m’
20 [E
Xarope
E -
Vinhaga i vaporagae Condensajo
Fina

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _




Utilidades: Vapor / EE / Agua - 3.400tmd - Fase 2

Vapor
2.82Kg/It anidro < 120 t/tm < 170 t/h

Energia Elétrica rLanta MiLHO
110 KWh/tm < 0,27 KWh/It anidro — 15,6 MW

@ y & ®
Energia Eletrica ArmazenaceEM MiLHO

IMW (Mmédia no ano - 0,44 a 1,42 MW)

+ 2,2MW (externo)

Agua
"’295“]3/'\ & 2,10 m3/tm (limpezas, reposicdes e torre de resfriamento)

e’ ¢&d  ~ O  ~  ~  ~ O O < . ° . . . | _



Balanco Energético Industrial -

Otimizacoes - Destaques
] Destilacao da Cana - Projefo Exal (destilacdo a vacuo):

Solugoes inovadoras: Reducao de 2,60 p/ 1,52Kgv (VG1) /It hidr.
No pico de producédo (2.400m3/dia) — reducao de
108tv/h de VG1 no consumo de processo

Flegma | y
. F—"' T .
Vinho 1 t)
Flegmaca .
C10 ' ~C40 - ot
[;]mm . %_l _____ Y
Lju-—ﬂ I H L
UL e !
| U
| -
! = —— —
P : - oor
hr? *"-———'-"'-' _ | —(> _
Vinhaca g | [ ——
K — - I?-u ——
[ L= .
J L of] : A —e> O f . | 1 {to _— —F_‘
—= BOMBA BOMBA BOMBA BOMBA BOMBA BOMBA
VACUO
Etanol

Figura 06 Croqui Fluxograma

@ rovos @ urcraoe




Destilacdao a Vacuo - Redugao /
Consumo de Vapor / 4

O vacuo ndo cria energia, reduz temperaturas (hidratado, vinhaca, incondensdveis e

volateis.. ) COMPARATIVO OPERACIONAL - DESTILAGAQ ATM x DESTILAGAO A VACUO (DVT)
REDUCOES OPERACIONAIS E GANHOS OBTIDOS

H :|eggﬂ| — aproveita parte do energig dao ﬂegmggg I COLNA-AATM  COLUNA-ADV  COLUNA-BATM  COLUNA-BOVT (0FCANHO
_ . ETeaY Seee e 94°C 103°C 80°C > ‘5:3%

d Reduz arazdo de refluxo (projeto coluna B) — . g
e ) 1,60 bar -0,15 bar 1,49 bar -0,37 bar B 124:3%

d  Elimina colunas A1, D e condensadores R e R1 @™ e ac e A2
. ~ . . il 1,48 bar -0,37 bar 1,20 bar Opojer. || X 1P2R

d  Maior regeneracdo para aguecimento do vinho | Rk

v SR & . $amk e

e B

i b 0 MAIOR EFICIENCIA, MENOR CONSUMO DE RECURSOS E MENOR IMPACTO AMBIENTAL. GANHOS OUE GERAM RESULTADOS

Whw

=
=
~
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E
3
-
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Destilaciao a Vacuo - Resultados

AVALIACAO DE

MEDICAO DE
REFLUXO -

Medidor de vazio de
reflunn modelo whrtex

MONITORAMENTO
CONTINUO

Monitoramento continuo
do consuma especifico
de vapaor.

EFICIENCIA TERMICA
DA DESTILAGAD .

Controle de eficibncia
téarmica da destilag:ho,

PERFORMANCE

¥

DESEMPENHO ENERGETICO DA DESTILACﬁU = SISTEMA FLEGSTIL® A VACUO

EXAL
PROJETO

1,92

kg vapor/L etancl

COMPARACAODO E;

EXAL
REALIZADO

129

kg vapor/L etandal

RESULTADO ALCANGADO

CONSUMO INICIAL
(UBY ATM)

CONSUMO FINAL
(EXAL REALIZADO)

REDUGAD ABSOLUTA

REDUCAD PERCENTUAL

REDUCAD SIGMEFICATIVA
DO COMSUMD
ESPECIFICD DE VAPOR

2,64

kg vapor/L etanol

1,59

kg vapor/L etanol

1,05

kg vapor/L etanol

ANTES (ATM)

kg vapor/L etancl

(DESTILACAO ATM)

DELTA DE CONSUMO DELTA DE CONSUMO
EXAL REALIZADO EXAL PROJETO
x UBYV ANTES (ATM) x UBV ANTES (ATM)

-1,05 -1,12 -0,07

kg vapor/L etancd kg vapor/L etanol kg vapor/L etancl

IJELTJ!L DE CONSUMO
EXAL REALIZADO
x EXAL PROJETO

EVOLUCAD DO CONSUMD ESPECIFICO DE VAPOR
LBV ANTES
(ATM] IIEAI.IHIH] PFII:II.":TH

2
o
[
=
g
£
g

PRINCIPAIS BENEFICIOS OBTIDOS

MENDE CUSTD FROCESSD MAIS

DPERACHIHAL E MAIOR
COMPETITIVIDADE SAFSTENTAVEL

ESTAVEL, SEGURD E

A IMPLANTACAD DO SISTEMA FLEGSTIL* A VACUO PERMITIU REDUZIR O CONSUMO ESPECIFICO DE VAPOR EM APROXIMADAMENTE 40
ELEVANDO A EFICIEMCIA ENERGETICA E A COMPETITIVIDADE DA USINA BOA VISTA,




Destilacido a Vacuo - Desafios na
Implantacao / 4

PRINCIPAIS
DESAFIOS DO PROJETO

SUPERADOS COM PLANEJAMENTO, SEGURANGA E EXCELENCIA EXECUTIVA

SEGURANCA
& Seguranca dos colaboradores durante as atividades de montagem.
| @ & Grande quantidade de icamentos criticos.

R / » Trabalho simultineo de diversas equipes.
& Controle rigoroso de riscos durante a entressalra.
@ Treinamento do time.

d\ ENGENHARIA

¢ Compatibilizacio da nova tecnologia com a estrutura existente.
® Retrofit de equipamentos |4 instalados.

1‘\ _/ s Adequacio de tubulacBes, instrumentacio e utihdades.
» Validacho independente dos calculos de engenharia da Exal,

i FRAZH
| Eé » Execucho integral durante o periodo de entressafra,

* Atendimento ao cronograma sem impacto
na inicio da safra seguinte.

)\ DESAFIOS ENFRENTADOS.
&/ RESULTADOS ENTREGUES.

RESULTADOS QUE
GERAM VALOR!

TECNOLOGIA

. EFICIENCIA

« SUSTENTABILIDADE




Destilaciao a Vacuo - Resultados e

Proximos Passos

COMO ENTAQ CONSEGUIMOS
REDUZIR 0 CONSUMO

ll SISTEMA CONVENCIONAL

Erﬂiﬂi d-E'!i.p-H'd:i;ida Energia dissipada

para agua
.q |
| I
| I
¥ |

Rl

SISTEMA DVT - FLEGSTIL® A VACUD

ENERGIA
R RECUPERADA
flegmassa PARA 0 PROPRIO PROCESSO
retomada para

| a Coduna A F
COLLMA A

@@@@@090

BENEFICIOS OBTIDOS

DE VAPOR?

REUTILIZACAD DA
ENERGIA DA FLEGMASSA

ELIMINACAD DA DISSIPAGAD

DE ENERGIA NOS CONDENSADORES

REDUCAD DO
CONSUMD DE VAPOR

MENORES TEMPERATURAS
DE OPERACAD

NAD FORMAGAD DE COMPOSTOS
INDESEJADOS POR DEGRADAGAD TERMICA

REDUGCAD EXPRESSIVA DA
INCRUSTACAD NAS BANDEJAS

AUMENTO DA
EFICIENCIA OPERACIONAL

MAIOR CONFIABILIDADE

DA DESTILARIA
. "y REDUCAD f’ " MENORES .-'" x‘| REDUCAD EXPRESSIVA - KAD FORMAGAD i H.ﬂ.h:lnm:im:l.l.
' DO CONSUMD | 1 TEMPERATURAS L:E* | DA INCRUSTAGAD @ | DE COMPOSTOS -fi,!
y DE VAPOR AN, "/ € oPERAGHD E MAS BAMDE MS N INDESEJADOS x,!l mmmu

0 SEGREDO DA REDUCAD DE VAPOR NAD ESTA APENAS NO VACUD,
MAS NA CAPACIDADE DE REAPROVEITAR ENERGIA QUE ANTES ERA DESCARTADA PELO PROCESSO.

)

] 3
-
&

i -

£ r..,-.-‘.l. L

PROXIMA ETAPA

IMPLANTAGAO DA
TECNOLOGIA L
EXAL FLEGSTIL® &% Zamit

A VACUO NA | '

DESTILARIA |




UBV a partir de 2027 - Apés /
Fase 2 ’

d Cana + Cana Equiv. (Milho) ->10.800.000tc
J Producoes:

Etanol -> 930.000m3/ano

DDGs -> 300.000t/ano

Oleo > 23.000t/ano

Levedura -> 11.000t/ano

EE export. -> 165.000MWh

d Cons. vapor no processo Cana*® -> 300Kgv/tc
d Cons. vapor tt nos processos*, periodo safra  -> 470Kgv/tc ou 275Kgv/tc,.
d Sobra de bagaco -> aprox. 15.000tb

d Captacdo de dgua -> aprox. 0,50m3/tc,

* Incluindo secagem de levedura (22tv/h) e concentracao de vinhaca (45tv/h)



Aplicacoes tecnologicas

[T OCORRENCIAS NAO TRATADAS

Média

Simulacgoes diarias

« Adequacodes ao BM e BE

* Direcionamento de gestao do processo

* Revisao da eficiéncia do processo no dia
anterior

00

Monitoramento online

cheia

Cendrio: PADRAO - = f |2 visualizagio | Padrio

» Andlise de performance online

Pentagro

« Comparativo entre turnos de trabalho

« Gestao de ocorréncias (fato, causa, acao)

 Gestao de RTAs (relatdrio tratamento de
anomalia)




Jornada 4.0

Workshop 4.0

1. Para onde vamos?
o Operacdes eficientes, autdnomas,
padronizadas € seguras

o Utllizacdo das capacidades nominais das
industrias operando com estabilidade €
continuidade

e Centralizacdo das informacdes de processos
€& producdo — Ambiente Corporativo

4. Como chegaremos?

e Priorizacdo adequada dos investimentos
e Plano ‘plurianual® para investimentos

* Projetos pilotos de fecnologia

¢ Desenvolvimento das equipes

Tecnologia e Engenharia Industrial

4. Plano de
Priorizacao

/

3. Avaliacao da
Maturidade

GEO Automacdo

2. Onde estamos?
* Mapeamento dos ativos e sistemas de
automacdo

* Mapeamento das arquiteturas de
automacdo

Mapeamento da documentacdo técnica
*|dentificacdo de oportunidades

3. Como estamos?

» [dentificacao do GAP enfre a
maturidade atual e maturidade
desejada




Jornada 4.0 /

9O

INTELIGENCIA ARTIFICIAL
EMACHINE LEARNING

OPERACAO AUTONOMA

D@

!

Cc:niroles

. Gémeo Digital e Analytics e
Sensoriamento : avancados e .
% Planejamento e Machine
e Automacdo Inteligéncias :
Avancado Learning

Artificiais



Pontos chave de atuacao / 4

Controle de
Regulagem solidos

valvulas rotativas
(densidade milho)

s 6

kT

-

MOAGEM COIIMENTO

Resfriamento dornas Vazao de vinho

(chiller + torre) —
| Vazao vapor

Vazdo Peneciras Moleculares

- -

™1 ——
=

LIQUEFACAO (CENTRIFUG. FERMENTACAO DESTILACAO VINHACA  CENTRIFUG.

(Sizo

i

Hnl
SECAGEM



O CONTROLE AVANCADO

ATUACAO RAPIDA GESTAO DAS MALHAS DE VARIAVEIS DE CONTROLE
MULTIVARIAVEL ESTRATEGICAS

CONTRA-INTUITIVA CONTROLE




PRINCIPAIS DIFERENCAS

Regulagem
valvulas rotativas
(densidade milho)

[ PROCESSO DE COZIMENTO

L Variavel Controlada

PV - Concentracio de solidos no slurry 33,0000 g8

Variaveis de Saida do Controle

SPR - Vazdo de saida do 2° centrate 186,37 mh

Variaveis de Entrada do Controle

AN - Concentracdo de Solidos no 2nd centrate 10,98 %

PV - Nivel do tanque de cozimento 39,36 %

PV - Vazao do slurry 240,03 m*/h
PENTAGRO - Estimativa de vazao de vapor ton/h
PV - Vazdo de saida do 2° centrate 185,64 mh
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SP - Concentragao de solidos no slurry

Alerta Controle Alerta EVEREST Alerta Coletor

Habilitado
I CENTRATE

Controle de
solidos

Processo de Cozimento - Milho

Variavel Controlada

PV - Densidade do Miho 0,7687 ton/m?®

Variaveis de Saida do Controle
SPR - Densidade do milho - MO-52801 0,7687 ton/m®

SPR - Densidade do milho - MO-52802 ﬂ,?ﬂﬁ'ﬂ' ton/m®
SPR - Densidade do milho - M0O-52803 0,7267 ton/m®
SPR - Densidade do milho - MO-52804 0.ff32 ton/m?

Variaveis de Entrada de Controle

PV - Total Massa de miho 1 hora atrés [ ZINIR ©"
PV - Total Massa de milho 2 hora atras t-::-n
PV - Total Massa de milho 3 hora atrés | 67,06 [0
PV - Total Massa de milho 4 hora atrés | 62,88 [0
PV - Total Massa de milho 5 hora atras t-::-n
PENTAGRO - Moagem calculada | 63,82 (o0
PV - Moagem de miho atusl | 65,00 (oo
SP - Moagem de miho geral | 65,00 (o0
PENTAGRO - SP - Moagem desesjada 6500 tonh

Alerta Controle Alerta EVEREST Alerta Coletor
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I DENSIDADE

Resfriamento dornas
(chiller + torre)

*[F TROCADOR DE CALOR - DORNA 1

Trocador de Calor - Dorna 1

Variavel Controlada

PV - Temperatura da dorna 31,84 "c

Variaveis de Saida do Controle
MV - Valvula de agua das torres

MV - Valvula de agua dos chillers

Variaveis de Entrada de Controle

PV - Temperatura da agua das torres 26,59 “C
PENTAGRO - Temp. da agua fria dos chillers B, &
PENTAGRO - Vazdo de dgua dos chillers 203,03 [
PENTAGRO - Vazao de dgua das torres 1847,92 [l
PV - Temperatura retorno de vinho na dorna 31,17 o
PV - Temp. de entrada de adgua no trocador 26,69 "C

SP - Temperatura desejada na dorna 34,00 "C

Alerta Controle Alerta EVEREST Alerta Coletor
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PRINCIPAIS DIFERENCAS

Vazao de vinho [

Temperatura Base Coluna B - Aparelho 4

Variaveis Controladas

PV - Temp. Base Col. B 123,39

SP - Temp. Topo Col. B 96,60

Variaveis de Saida do Controle

MV - Abertura Valvula Escape Reboiler
PID EVEREST

Variaveis de Entrada do Controle

157,14 K&

°Cc PV -Vazdo Vinho

°C | PV _Pressio Base Col B 2.23 Bar a
PV - Nivel Cond Esc. Reboile | %
PV - Pressdo Vap. Escape 1,53 Bar a

M7 B M, %  pV-VazReflTopo Col B 50,74 e

Vazao Refluxo Topo Coluna B - Aparelho 4

Variaveis Controladas

PV - INPM Etanol Saida para Estocagem

o5,
[y

Variaveis Controladas

MV - Valv. Sada Anidro Pen.Mol.
EVEREST

PID
4287 L a281 [

MV - Valvula Refluxo Topo Col.B
EVEREST

PD
78,11 % 50,41 % SP - Temp. Bandeja 8 Col B 107,00 =C

SP - Pressdo Escape 1,40 Bar a

Variaveis Controladas

157,35 |t
123,41 58
PV - Temp. Bandeja 8 Col.B 106,71 oC
PV - Temp.Topo Col.B 97.96 °C
PV - Pressdo Base Col B 2,22
PV - Dens.Et Hidr.Saida Reb 749,66 kg/m*

PV - Vaz3o de Vinho
PV - Temp.Base Col.B

Bar a

PV - Pressido Entr. Pen Mol. 2,73 Bar a

PV - Nivel Cond.Top.Col.B Rm%
SP - INPM Etanol Saida Estoc 9945 inpm
SP - Densidade Refluxo 746,00 [0S

SP - Temp.Base ColB 122,00 °C

Bar a

SP - Pressao Base Col. B 2,18

/ 4

Refluxo Vazao vapor |

Vaziao Peneiras Moleculares

Temperatura Bandeja Intermediaria Coluna A - Aparelho 4

& Variaveis Controladas
PV - Temp. da A11 81,717 e
SP - Temp. da A11 81,50 [=C

Variaveis de Saida do Controle
SPR - Vazao de Vinho

PID EVEREST

__157.61 L 165,04 BRT

Variaveis de Entrada do Controle

PV - Temp. Base Coluna m"‘:

PV - Temp. Vinho “C

PV - Nivel Cond. Reboiler  [RERETID >

PV - Nivel Alcool Reboiler [ERENND >

PV - Pressdo Base Col A E—nr a
| 056 |

PV - Pressdo Topo Col A 0,56 Bar a
SP - Vazéo Vinho para Col A 160,00 méh
SP - Temp. Base Coluna 86.00 o
SP - Temp. Vinho 70.00 oC
SP - Nivel Cond. Reboiler
SP - Nivel Alcool Reboiler 50

&

,00 %
SP - Pressao Base Col A Bar a
SP - Pressdo Topo Col. A 0,53 Bar a

Pressao do Topo Coluna A - Aparelho 4

Variaveis Controladas

PV - Pressdo Tup-n%lu na 0,56 psi

Variaveis de Saida do Controle

MV - Velocidade Blower BV-56711 da Evaporacgao

PID EVEREST

91,35 % 91,35 %

Variaveis de Entrada do Controle

PV - Nivel Tq. Alim. Col. B 41,14 %
PV - Pressado 1° Efeito Evup-mﬂar g
PV - Pressao Lado Tubo Cumﬂar a

SP - Nivel Tq. Alim. Col. B 40,00

SP - Pressdo 1° Efeito Evap.

SP - Pressao Lado Tubo
Cond. Evap.
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CONTROLE AVANCADO

Cozimento

Grafico BoxPlot A Grafico de Gauss A Grafico de Pizza (Disponibilidade)
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CONTROLE AVANCADO

estilacdo

X
@ ubv_milho_pop_everest_coluna_b - JUBV//MILHO ;

Temperatura Base Coluna B - Aparelho 4

Variaveis Controladas Variéveis de Entrada do Controle
PV - Temp. Base Col. B 118,64 =C | PV - Vazdo Vinho 162,83 me/h

FHTznn Ern el $°C pv_ Presséio Base Col B 2,25 Bara
Variéveis de Saida do Controle PV - Nivel cand Esc. Reboie [ NI *
MV - Abertura Valvula Escape Reboller PV - Fressio Vap. Escape 1,52 Bara

PID EVEREST

61,48 % 61,48 % py_vazRefiTopa Col B 57,18 meth

SP - Pressio Escape

Alerta Controle Alerta Coletor
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Vai p/ PV-56402

Vazao Refluxo Topo Coluna B - Aparelho 4 Vai p/ RB56310
I Coluna A Reboiler
Variaveis Controladas \ Vai pl TC.56510
\
PV - Vazdo de Vinho 162,83 |l Superaquecedor
~ [ ) ~ (] o Variaveis Controladas PV - Temp.Base Col8 18564 &Y uic-sesos - REEOILER
l I ‘ : r ' \ + - COLUNA B/
e a O a I n e rve n a o o e r a I o n a e —-— PV - INPH Etanol Saida para Estocagem P\ Temp. Sandeia & Col [T *C RB-56420 em da BC-36321
P\ - Temp.Topo ColB 9]'. 86 lec /B (17 wﬂ!—m a) é Refluxo
: AP
88.06 Loy P-pressioBasecolt [EEC =y
PV - Dens Et Hidr. Saida Reb. 751,94 kg/m* P
PV - Pressdo Entr. Pen.Mol. 2__55 Bara | (KM= :|I|%% i,
PV - Nivel Cond Top Col B R% Vai p/ TQ-56720
Variaveis Controladas 1 Alim.Coluna B
~ 7 . (] . 5 SP - INPM Etanol Saida Estoc. i FIC-56403
MV - Vilv. Saida Anidro Pen.Mol TOTS56404  FIT-56404 FV-56456. 'S
l I PID - Vazi i
I s . EVEREST SP - Vazéio Etanol Saida Estoc B e [ m % ﬂ”r
EEEE 35,65 LI
WV - Valvula Refluxo Topo ColB i
PD e DEE:']ER?EST S :ve':il.t’fa:f“
63,82 % 51,77 %  SP-Presso Base Col. B = | I

SP - Temp. Bandeja 8 Col. B

Alerta Controle Alerta Coletor
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Reducao das perdas na destilacao em *45

Alerta EVEREST 105,04 P8 :
TIrseser =] Vai p/ BV.56221
TR < | CB55410 i b mssane Néo Condesavels
I HV-564039
pressus : O - G
- S 226 [=N Lz _100% 100%

o ; © |E DECANTADOR
; 505 OLEO FuSEL JEB0% |\ goang

TT-56413 — T _
ey, O (S

:

4 variaveis controladas:

Vai pfAEunu_d geEml . ] r il r LS 66407
g XV-56102 | T' :
Vai pl Estocagem : : mlms fwlmr m&“f HV-564028,
Hidratado J
PARAMETROS ANIDRO | 12303 (& BC 56451

Neutralizante.

[

BC-56431
~ i ABRE VALVULA | 99,32 | “INPN o a - i — ot " q ot
Pressao Topo Coluna A e e I TR T
- & s FecHA VALVULA | 9925 | TINPN | - Siwiy - o 3 1A i 1 ey 1 gy Y PGy
O Amostras | 90.6 5 1ucmo1 Lo
Vem do TC-56510 £ o

Cond.Vapor Escape
ABREVALVULA | 75,00 | %

Vem do LIT-56303
Condensado Etanol FECHA VALVULA | 6500 | %

o Temperatura Bandeja Intermediaria Coluna A

o Temperatura Base Coluna B
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