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1. Resumo

Este trabalho tem como objetivo o desenvolvimento de um programa
de supervisdo e controle de nivel de 0Oleo em reservatérios de um sistema de
filtragem de um Laminador.Para o desenvoivimento deste sistema foi proposta a
utitizagdo de um Controlador Logico Programével, ferramenta fundamental na area
da Automacao Industrial.

Este trabzlhc apresentz uma breve introduci&o aos Contreladeores
Légico Programavel, com uma descrigdo sucinta das caracteristicas, vantagens
oferecidas, esirutura e descrigdo do funcionamento. Em seguida & possivel
verificar uma introdugao as IHM - Interface Homem Maquina que em conjunto
com os CLP's tém sido de fundamental importéancia para os sistemas que
necessitam ser supervisionados.

O CLP Simatic §7-200 — Siemens e a interface Homem Maquina TD-
200 utilizada no projeto sao descritos.

Em seguida s&o descrifos 0s procedimentos ulilizados para o
desenvoivimento do programa de controle e supervisao de niveis.

O Anexo apresenta a documentagac eiaborada para o sisiema

desenvolvido.



2. Introducao ao Controlador Logico Proaramaveis

O objetivo inicial do projeto de desenvolvimento do primeiro controlador
programavel era eliminar ¢ alto custo associado com 0s sistemas controlados a
reies. Para esse desenvolvimenio foram especificadas algumas caracteristicas
gue o sistema deveria possuir, tais como:

flexibilidade de um computador

}
» suportar o ambiente industrial
» factlidade de programagéo

» manutengado facilitada

» permitir expansao

A NEMA - National Electrical Manufacturers Association definiv, em 1978,
um padrdo para controladores programaveis como sendo "um aparelho eletrénico
digital que usa uma memodria programavel para armazenamento interno de
instrugdes para implementar fungdes especificas tais como  logica,
seqlenciamento, temporizacdo, contagem e operagdes aritmeticas, para controiar
maquinas ou processos através de modulos de entradas/saidas analdgicos ou
digitais”.

Os primeiros controladores possuiam baixa capacidade de processamento,
isto restringia suas aplicagbes a algumas maguinas e pequenos processcs. Com
a introducdo da tecnologia de microprocessadores, os controladores passaram a
ter uma grande capacidade de processamento € alfa flexibilidade de programacgac
e expansao, além da capacidade de operar com numeros, capacidade de
comunicagao com computadores. aquisicdo e manipulagao de dados, aumento na
capacidade de memoria e de entradas e saidas.

Atualmente, existem varios tipos de controladores, desde pequena
capacidade até os mais sofisticados realizando operagdes que antes eram
consideradas especificas para computadores.



2.1 Estrutura basica dos CLP's

Um controlador programavel, independente do tamanho, custo ou
compiexidade, consiste de
cinco elementos basicos:

‘:f

Processador;

» Membrig;

» Sistema de entradas/saidas;
> Fonte de alimentacao;

3> Terminal de programacao.

A trés partes principais (processador, memoria e fonte de
alimentacdo) formam o que chamamos de CPU - Unidade Central de
Processamento.

O Processador 1& dados de entrada de varics dispositives, executa o
programa do usuario armazenado na memoéria e envia dados de saida para
comandar os dispositivos de controle. Este processo de leitura das entradas,
execu¢do do programa e controle das saida & feito de uma forma continua e &
chamado de ciclo de varredura.

O sistema de entrada/saida forma a interface pelo qual os
dispositivos de campo, s&o conectades ao controlador. Esses dispositivos de
campo S20 sensores, botoeiras, l&mpadas sinalizadoras. O propdsitc desta
interface € condicionar 0s varios sinais recebidos ou enviados ao mundo externo.

Sinais provenientes de sensores {ais como, chaves limiies, sensores
analogicos, chaves seletoras sao conectados aos terminais dos modulos de
entrada. Dispositivos que devem ser controlados, como vaivulas solendides,
lampadas sinalizadoras e outros, s3os conectados aos terminais dos moduios de
saida.

A fonte de alimentacdo fornece {odas as tensdes necessarias para a
devida operacao do CLP e da interface dos médulos de entrada e saida.



A Fig.1 mostra a Estrutura basica do CLP.

UNIDADE CENTRAL DE
PROCESSAMENTO
"

Fig.1 Estrutura basica do CLP-

O Controlador Programavel tem uma forma particular de trabalhar
que caracteriza 0 seu funcionamento. O confrolador opera executando uma
sequéncia de atividades definidas e controladas pelo programa desenvolvido por
um programador. Este modo de operagio ocorre em um ciclo, chamado de Cicio

de Varredura ("Scan"), que consiste em :

» leitura das entradas externas;
A3

» execucao da légica programada;
» atualizagdo das saidas externas.

Na fase de leitura das entradas, o Processador endereca o sistema
de E/S, obtém os estados dos dispositivos que estdo conectados, e armazena

estas informagdes na forma de bits "1" ou "0", dependendo do estado obtido. A



regiao da memoria ulilizada para armazenar estas informagbes & chamada de
Tabela Imagem das Entradas.

Na fase de execucdo da logica programada pelo usuario, a CPU
consulta a Tabela de Imagem de Entrada para obter 0s estados dos dispositivos.
Nesta fase, os resultados das logicas programadas cujas saidas tenham um ponto

- .correspondente no médulo de saida s&¢ armazenados em uma area de meméria

que é chamada de Tabela Imagem das Saidas

Na fase de atualizacao de saidas, a CPU executa uma varredura na
tabela TIS e atualiza as saidas externas, enderecando o Sistema de E/S para
atualizar o estado dos dispositivos externos de acordo com © resultadc da [ogica
programada. A seguir, 0 ciclo é reiniciado e a operagao continua enquanto se
mantém o controlador no modo de execugao.

2.2 Vantagens do uso de CLP's

O rapido desenvolvimento e crescimento da competigdo fizeram o
custo do controlador programavel cair significativamente, a ponto de que ©
estudo de CLP’s versus relés, no ponto de vista de custo ndo ser mais vaiide. As
caracteristicas, descritas abaixo, mostram as vantagens do uso de CLP's:

» Necessidade de flexibilidade de mudancas na l6gica de controle;
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Necessidade de alta confiabilidade;
»  Espago fisico disponivel peguenc;
» Expansao de entradas ¢ saidas;
»  Modificacao rapida,
» Logicas similares em varias maquinas,

Comunicacio com computadores em niveis superiores.



2.3 Interface Homem Maquina- IHM

Com a2 grande difusdo do CLP nesta Gltima década, surgiram
também novas necessidades do usuario, como por exemplo, a possibilidade de
modificar certos parametros dentro de um programa, tais como: o preset de um
temporizador ou contador, o preset de uma temperatura desejada, a indicagao de
uma nova velocidade para um servo-motor; entre outros, sem a necessidade de
conectar-se a um computador para a realizag2o desta tarefa.

Diante desia necessidade, surgiram as chamadas interfaces homem-
maguina, também conhecidas como IHM's.

O principio de funcionamento das IHM’'s consiste em pré-programar
mensagens, onde cada uma possut um enderego de memoria. £Esses enderecos
serdo utilizadas nas légicas para designar os momenios que estas mensagens
devem ser apresentadas na IHM.

As teclas de fungdo podem funcionar como botdes de comando para
acionar qualquer elemento no CLP. A cada tecla, assim como nas mensagens, €
atribuido um enderege de memdria do CLP .

Ac acionar uma tecla da IHM é possivel “setar” um bit que podera
ser utilizado pelo programa do CLP para acionar, por exemplo, uma saida que
liga um motor de uma bomba ou uma lampada de sinalizacdo.

Tal possibllidade ¢ muito vantajosa, pois, além de eliminar a
necessidade de se ter um painel convencional de grandes dimensées, com
botdes e lampadas de controle, & possivel enviar mensagens para um mostrador
gue poderdo auxiliar no processo. A Fig 2 mostra um TD 200 IHM da Siemens.
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Fig 2- (HM TD-200 Siemens

Caso o usuario queira modificar um parametro qualquer, como por
exemplo, o “preset” de um temporizador, € possivel habilitar o teclado numerico
frontal, juntamente com a tecla "enter” para que ele possa acessar estes dados.

Existem também as IHM’s com tecnologia Touch-Screem {toque de
tela) onde se pode introduzir dados ou realizar modificagbes através de uma tecla
Keypad, que quando tocada mostra um teciado numerico para gue seja possivel
digitar o valor.

3. CLP Simatic S7-200 - Siemens

A familia de controladores programaveis S7-200 foi desenvolvida
para o controle de uma ampla gama de aplica¢des de controle e automacao.

O S7-200 é pequeno e compacio ideal para as aplicagdes onde o
espacgo disponivel é critico. Ele também é rapido, oferecendo um excelente
comportamenioc em tempo real, garantindo maior qualidade, eficiéncia e
confiabilidade ao processo.

A familia S§7-200 e composta de CPU’s com diferentes niveis de
memobria e diferentes nimeros de entradas e saidas integradas.

A comunicacdc do S7-200 com outros CLP'S, computadores ou
terminal de programagao pode ser realizada por meio das interfaces Integradas



padrao RS485 e por meio moduios de expansdo especificos. Também & possivel
a comunicacao via modem, PROFIBUS-DP, AS-Interface e Ethernet.

A interface RS485 integrada possibiiita a comunicacdo com um
maximo de 126 estacdes ou nds, sendo possivel, sem qualquer problema, ligar em
rede dispositivos de programacdo. Em redes §7-200 puras é utilizado o protocolo
PP! integrado. Numa rede composta por componentes SIMATIC S7-300, $7-400 e
_ IHM, as CPUs 57-200 sao ligadas como escravas MPl

3.1 Interface Homem-Maquina TD-2C0

Os CLP’s da linha S7-200 podem usar qualquer painel de operagao
da linha Simatic HMi (Siemens). Porém, para manter sua caracteristica de baixo
custo, foi desenvolvido uma linha de painéis de operagao especificos para ¢ uso

com o S7-200, os Micro Paineis. Essa linha & constituida de dois modelos:

» TD-200: display de texio de duas linhas com fecias programaveis,
velocidade de ate 187,5 Kbps ;
TDO070: painel grafico com tela de 57" do tipo “touch-screen” com elevado

v

contraste

3.2 Ambiente de Programacao: Step 7 Micro/Win

O Step-7 Micro/Win & o software da Siemens utilizado para o
desenvoivimento de programas para os CLP da familia S7-200. Esse software
possui a mesma configuragcdo de menus que outros programas para Windows. A
Fig.3 é apresenta a tela de abertura do software.

Essa tela possui uma barra de comandos e ferramentas com 0s
comandos caracteristicos do Windows como: novo arquivo, abrir arquivo, salvar,



imprimir, recortar, copiar e colar. Nesta barra também contém outros icones

especificos que sdo detalhados a seguir:

ErEY

A S
"

W

=_,._.,
v

.

sao elas:

Compile - Compilar o programa
L= Upload - Ler o programa do CLP
Download — armazenar o programa no CLP

Run - Executar o programa

Stop - Parar a execugio do programa

T2 STER 7 MicroAVIN 325 Praject I JSIMATIC LAD =
{3y Bl Bdl View PLC Dobug Todls . Windows '

loselan]icn . oaiaz]:

32 esfivogig.a

Haim| e imrplenicass |

il

Hctwork 1 NETWORK TIILE (sngle tne) ﬂ
Hetwork 2
'L:‘
Hetwork 3
Tetwork 4
| L — ¥
P S B SR Sk Sl = g Tt Tt

Fig.3 - Tela inicial do Step7- Micro/Win

» Programacdo SFC — Diagramas de Fungdes Seqiiéncias

No Step 7- Micro/Win & possivel utilizar trés tipos de programacao,
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» -Programac@o STL (List‘é de Instru_c;aes)" — 'Iinguagem que permite criar
‘programas utilizando instrugdes de mnemdnicos.

» -Programacdo Ladder (Linguagem de relés ou diagramas de contatos) —
Como: 0 prépric home sugere as instrucdes basicas se griginaram no
diagrama eletromecanice, cujo. elemento. principal de controle € o relé,
-especificamente sua bobina e seus contatos. Por ser a primeira linguagem
ytilizada pelos fabricantes é muito difundida e recebeu varios nomes desde
sua criagdo, entre eles: diagrama de escada (“ladder"), diagrama de
“contatos e linguagem de contatos.

4. .Projeto- de Controle e Supervisdo de Nive!

Como uma aplicago para o PLC $7-200 da Siemes foi proposto
" desenvolver’ um programa para monitoramento e controle do nivel de trés
reservatorios de. dleo - de um sistema de filtragem de ¢leo de um Laminador.
Esses tangues 530 denominados de Tanque de Lama, Tangue Preparacao e
- Tanque de Lubrificagdo.

instalados em cada um dos tanques, ha sensores ultra-sdnicos do
\'tipo Probe -que. informam, por-meio de-um -mostrador a porcentagem de dlec
-existente - nos tangues. Esses dados 53¢ oblidos através age uma escala de
corrente,com uma  vanacao de 4 a 20 mA, ou seja, € reaiizada uma leitura em
corrente proporcionai ac nivei de ¢leo existente, sendo que 4 mA corresponde ao
tangue esta cheio e 20 mA corresponde a tangque vazio.

Q projeto foi sugerido para eliminar a logica utilizando reles e
temporizadores gue -apresentava dificuldades de manutencdo  devidoe aos
equipamentos utilizados serem antigos e nao possuirem pegas de repesicao.

' Conhecendo-se & capacidade volumétrica-de cada um dos tangues,
foi desenvolvida uma escala para converter a leitura anaidgica. reaiizada pelo CLP-
-em valores gue Indicassem para cada tanque © nivel atual em litros e a
porcentagem -da’ capacitiade. Além da capacidade- volumétiica, ol hecessario

11



Fluxogramas do Programa de Controle e Supervisio
de Nivel

" Iniciagio das X
variaveis Declaragido dos valores
de referéncia

‘Armazena leitura
referente ao Tanque
) de Tubrficacin

._._.—’ .
Leitura do sensor -
palavras analdgicas

Conversdo da leitura
analogica em
percentagem de litros e
litros

referente Tanque de
Prenamecin

— 3 Leiturado sensor -
palavras analogicas

Conversdo da leitura

— analdgica em
percentagem de litros e
litros

~“Armazenaleitura
referente Tanque de
Tama

Leitura do sensor -
palavras analogicas

rotina Escala




conhecer o funcionamento. de cada tanque, ou seja, 0s niveis considerados
normais; criticos e de- alerta, pois esses dados serdo utilizados como referéncias
no programa.

De posse desses dados, o processo de programagao foi iniciado.
Para tal foi ‘utilizado, um CLP §7-200, .um  simuiador de entradas analdgicas e.
digitais, um-computador e .uma Interface Homem Maquina TD 200 da Siemens .

O simulador de -entradas digitais e analdgicas possui quatro
potenciémetros gue foram utitizados para simular as leituras dos sensores. Esse
-simulador também possui lampadas sinalizadoras ligadas as saidas do CLP que
~facilitam a visualizagdo das saidas que estao sendo utilizadas pelo programa.

Para o desenvolvimento do programa foi utilizada. a. linguagem STL
“'(Lista de Instrugbes), um exemplo desse tipe de programagdo €& mostrado a
segulir:

LD SMO.0-
MOVW AIW4, VW02
MOVR VD130, VD116
MOVR VD134, VD120

~ Para desenvolver o programa foram desenvolvidos ﬂuxbgramas.

Alravés da analise desses fluxogramas, mostrados a seguir, pode-se visualizar 0
desenvolvimento do programa:

12



Em seguida para cada tanque é realizada a comparagao do resultado
da com os valores de referéncia. Os fluxogramas que se seguem apresentam 0s
passos que devem ser seguidos:

Tanque de Preparagao

Compara o valor da leitura analogica com as referéncias

O nivel cstd abaixo
de 10%?

O Nivel é menor
que 45%?7

Coloca no mostrador
mensagem de nivel critico

Coloca no mostrador

mensagem de Alerta Nio
¢
- Coloca no menu tanque de
Nio preparagdo a leitura do nivel
A tecla enter )
foi pressionadg Nio
A O nivel estd acima

de 96%?

Ativa temporizador

por 30s

Liga a Bomba de
Preparagdo

14



Tanque de Lama

Compara o valor da convertido em litros pela Escala com as
referéncias

O nivel esta acima

80%?

QO nivel ¢ maior que

de 90% ?

Coloca no mostrador
mensagem de nivel critico e aciona

A tecla enter

foi pressionada

bomba de Lama.
Coloca no mostrador
mensagem <
de nivel Alerta Nio
Nio Coloca no menu tanque de

lama a leitura do nivel

Ativa temporizador
por 30s

15



Tanque de Lubrificagdo dos Redutores

Compara o valor da convertido em litros pela Escala com as
referéncias

Nio

O nivel ¢ menor que
40%

— 0 nivel é menor que

Na = i
a0 Habilita mensagem nivel critico e
bloqueia o laminador
Coloca no display Coloca no menu tanque de
mensagem 4 lubrificagdo a leitura do
de Alerta nivel

A ftecla enter
foi pressionada?

Ativa temporizador

por 30s

Apos a analise dos fluxogramas apresentados foi desenvolvido o
codigo. Esse codigo implementa as I6gicas sugeridas nos fluxogramas.
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No programa principal as variaveis sao iniciadas. Os valores de
referéncia sdo armazenados, o0s valores iniciais sao “setados”, e entradas e saidas
sdo “resetados” e as mensagens do menu inicial sdo habilitadas no mostrador do
TD-200. Essa etapa do desenvolvimento pode ser verificada no cddigo a seguir:

// Iniciagdo das varidveis

NETWORK 1 // Tanque de Lama

LD SMo.1

MOVR 0.0, VD138 /' Volume Minimo Tanque de Lama
MOVR 1500.0, VD142 / Volume Minimo Tanque de Lama

NETWORK 2  //Tanque de Preparagdo

LD SMo.1
MOVR 0.0, VD130 / Volume Minimo Tanque de Preparagéo
MOVR 400.0, VD134 // Volume Maximo Tanque de Preparagdo

NETWORK 2  //Tanque de Lubrificagdo

LD SMmo.1

MOVR 0.0, VD146 / Volume Minimo Tanque de Lubrificag&o
MOVR 400.0, VD150 // Volume Maximo Tanque de Lubrficagdo
NETWORK 3

LD SMO.1

R V120, 16 / Reset Varidveis

R Q0.0 8 / Reset Saidas

R Q1.0 1 // Reset as Saidas

R M11.0, 16 / Reset Flags

R MO0.0,8 // Reset Flags

R M10.0, 16 // Reset Flags

S V14.0,3 // Seta 0 menu Principal

NETWORK 4

LD SMO0.1

MOVR 92.0, VD430 // Referéncia Nivel alto tanque de preparagéo
MOVR 95.0, VD450 // Referéncia Nivel bomba tanque de preparagéo
MOVR 10.0, VD470 // Referéncia Nivel baixo tanque de preparagéo

17



MOVR 45.0, VD480 // Referéncia Nivel aviso tanque de preparagdo

NETWORK 5

LD SMo.1

MOVR 90.0, VDE70 // Referéncia Nivel alto tanque de lama
MOVR 20.0, VD690 // Referéncia Nivel baixo tanque de lama
MOVR 80.0, VD710 ./ Referéncia Nivel aviso tanque de lama
NETWORK 8

LD SmMo.1

MOVR 40.0, VD810 // Referéncia Nivel baixo tanque lubrficagéo
MOVR 42.0, VD930 # Referéncia Nivel de aviso lubrificag8o

MOVW +1000, VW160

Na segunda etapa é realizada a leitura dos sensores. O valor de
cada sensor & armazenado em uma posicdo de membdria especifica e, em
seguida sdo convertidos para litros e para percentual de litros, por meio da sub-
rotina Escala, onde o calculo demonstrado a seguir € implementado:

Y=Leitura desejada

X=Entrada analégica (Leitura do Sensor})

Vol. Max=Volume Maximo do Tanque (Valor de referéncia)

Vol. Min= Volume Minimo do Tanque (Valor de referéncia)

Y=-[(Vol.Max-Vol.Min)/24600]*X+30000*[(Vol.Max -
Vol.Min)/24600]+Vol.Min

Y%=(Y/Vol. Max)*100

O codigo da sub-rotina Escala € o seguinte:

LD  SMG.0
MOVW +0, VW100
DTR VD100, VD104

MOVR VD120, ACO HAmmazena a Volume maximo no Acurnulador

-R VD118, ACO /#/Subtrai do volume minimo

/R -24400.0, ACO /Divide o resultado por-24600, tem-se o coefic.angular
*R ACO, AC1 #Multiplica o coefic.anguiar pela entrada analogica

18



*R 308000 ACO #Multiplica o coeficiente angular pelo maior valor nalégico
Mido pelo Sensor

-R  ACO, ACt #Subtrai o resuitado das duas multiplicages

+R VD118, AC1 /#/Soma o valor de volume minimo do tanque

MOVR AC1, VD112 /Armazena este resultadc em uma Posicdo da
membona

/R VD120, AC? #Divide este resultado pefo Volume maximo do
Tanque

*R100.0, ACT AMultiplica por 100%

MOVR ACT, VD124 /Armmazena o resultado em percentagem em uma

posigdo de meménia
Apds a conversao dos valores, realizadas pela sub-rotina Escala, os

resultados sdc comparados com as referéncias. De acordo com 0s resultados
dessa s comparacgdes as saidas e mensagens serao habilitadas.

Sempre gque uma mensagem de nivel critico & habilitada no
mostrador do TD-200, uma saida é habilitada e essa saida aciona uma sirene. A

ldgica que implementa o acionamento dessa sirene é mostrada a seguir:
NETWORK 27  / ALARME SONOROQO

Lo M102 4/ Se o nivel do tang. de Preparagéo e critico

c M11.0 / Ou se o nivel do tanque de Lama é critico

O M120 / OQu se o nivel do fanque de Lubnficacdo é cntico
= Q0.6 /# Alarme sonoro

Para programar o TD-200 é utilizado o Step7-Micro/Win. Esse
software possui uma ferramenta, TD-200 Wirzard que & acessada por meio do
Menu Tools da barra de Ferramenta, como mostra a Fig.4.

= STEP 7-Micro/WIN 32 - Projeta_nivel de_oleo - [SIMATIC STL}|
Iy File Edit View PLC Debug | Tools Windows Help -

Jrﬁ @ @ |%&i (YD % . [nstraction Wizard.., ":

i

H]afw

2 - TV 206 Wizard

eean| e .
i = i o [E_,_. . Customize... —
3@! rojeto_nivel_de_oleo (C= ; . = =
L Progiam Blook N ﬁ L'/ Options... LT 40 DE CHAF

Fig 4 - Ferramenta Td200 Wizard
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Essa ferramenta permite ao programador editar as mensagens, como
mostra a Fig.5, que serao utilizadas no programa.

Ywhaveankadlnwﬁmewmauqsl
-highsst .mwmfmplmnfdw\'ﬂh

Fig 5 - Tela para edigdo de mensagens

-

Para cada mensagem é atribuido um endereco de memoria e, é este
endereco que sera habilitado no programa quando for desejado que uma
mensagem apare¢a na IHM. A Fig.6 mostra um exemplo de uma mensagem no

mostrador do TD-200.

Fig 6 - TD-200
As mensagens apresentadas no TD200 estdo divididas em quatro menus:

» O menu principal acionado por meio da tecla F4 do TD 200;
» O menu Tanque de Preparagao acionado por meio da tecla F1 do TD 200;
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}

»

O menu Tanque de Lama acionado por meio da tecla F2 do TD200;
O menu Tanque de Lubrificag@o acionado por meio da tecia F3 do TD 200;

Cada uma dessa teclas possui um endereco de memdria associado, que

€ 0 enderego utilizade no programa para implemntacéo das ldgicas relacionadas

com esses menus.

Ap6s a conclusdo dos trabalhos de programacao foi realizada a

montagem do painel, para tal foram utilizados:

v’

PLC S7 200 - Siemens CPU 214

Fonte 24v

Foto acopladores

TD200 - Interface Homem Maquina-Siemens

Em seguida foi elaborada a documentacao do sistema, que consiste

dos seguintes documentos:

N

v

v v

\%

» Descrigao Funcional do programa,

Coépia do programa comentado em linguagem STL e em Linguagem
Ladder,

Diagrama elétrico das ligagdes do painel;

Manual dos Sensores;

Procedimento de como re-carregar o programa,;

» Procedimento de Backup;
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5. Conciusao

C estudc de uma ferramenta como o Controlador Logico
Programavel ¢ a possibilidade de implementacdo de sistema real utilizando uma
tecnologia ufilizada freglientemente no mundo das industrias como o CLP S7
200 Siemes proporcionou um aprendizado fundamental para ¢ desenvolvimento
do engenheirc em aplicagdes de automacac industrial.

No processo de desenvoivimento do projeto foi possivel conhecer
inumeras ferramentas que auxiliam no desenvolvimento de projefos de
automacao, tais como, sensores, atuadores e tecnologias diversas utilizadas para
desenvolvimento de sistemas de conlroie e supervisao.

Todo este conhecimento sera de fundamental importancia na vida
profissional, pois alem de adgquirir experiéncia com as tecnologias envolvidas, foi
possivel obseirvar a necessidade de constalte atuaiizagac de tecnelogias gue ©
profissional deve acompanhar. Pois as industriias de grande e médio porte
buscam nos profissionais conhecimentos que auxiiiem na produgac no intuito de
satisfazer as exigéncias dos clientes, e estas exigéncias acompanham as
atualizagbes do mercado de tecnoiogias.
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Anexos

Codigo do Programa de Supervisdo e Controle de Nivel
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NETWORK 1 // Tanque de Lama

LD SMO0. 1

MOVR 0.0, VD138 //Volume Minimo Tanque de Lama

MOVR 1500.0, vD142 //Volume Minimo Tanque de Lama

NETWORK 2 //Tanque de Preparacdoc

LD SM0.1

MOVR 0.0, VD130 //Volume Minimo Tanque de
Preparacao

MOVR 400.0, VD134 //Volume Maximo Tanque de
Preparacdo

NETWORK 3

LD SM0.1

MOVR 0.0, VD146 //Volume Minimo Tanque de
Lubrificacado

MOVR 100.0, VD150 //Volume Maximo Tanque de
Lubrificacédo

NETWORK 4

LD SMO.1

R viz.0; 16 // Reset Variéaveis

R 0.0, 8 // Reset Saidas

R 1.0, 1 // Reset as Saidas

R M11.0, 16 // Reset Flags e variaveis

R MO.0, 8 // Reset Flags e variaveis

R M10.0, 16 // Reset Flags e varidveis

3 v1i4a.0, 3 // Seta o menu Principal

NETWORK 5

LD SMO0.1

MOVR 92.0, VD430 // Referéncia Nivel alto tanque
de preparagao

MOVR 95.0, VD450 // Referéncia Nivel bomba tanque
de preparagao

MOVR 10.0, VD470 // Referéncia Nivel baixo tanque
de preparacgdo

MOVR 45,0, VD490 // Referéncia Nivel aviso tanqgue
de preparacgao

NETWORK 6

LD SMO.1

MOVR 90.0, VD670 // Referéncia Nivel alto tanque
de lama

MOVR 20.0, VD690 // Referéncia Nivel baixo tanque
de lama

MOVR B0.0, VD710 // Referéncia Nivel aviso tanque
de lama

NETWORK 7

LD 5SMO0.1

MOVR 40.0, VD910 // Referéncia Nivel baixo tanque
lub. redutores

MOVR 42 .0, VD930 // Referéncia Nivel aviso lub.
redutores

MOVW +1000, VW160

NETWORK 8
LDR>= VD883, VD910 //SISTEMA DE LUBRIFICAGAO OK
S Q0.5, 1
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NETWORK 9 //Leitura da variadvel analdgica - Probe_ 3- Tanque de
Preparacao
//
/ /NETWORK COMMENTS
//
LD SM0.,0 // Sempre ativo
MOVW  AIW4, VW102 // Sinal analégico (Leitura do
sinal do probe 3)
MOVR VD130, VD116 // Armazena Referéncia do Tanque
de Preparacao
MOVR VD134, VD120 // Armazena Referéncia do Tanque
de Preparacao
CALL Escala // Chamada para subrotina Escala
MOVR VD112, VD403 // Move o valor convertido para a
mensagem do Td_200/
MOVR VD124, VD412 // Move o valor convertido para a
mensagem do Td_200
NETWORK 10 //Leitura da entrada analdgica - Probe_2- Tanque de
Lama
L/
//NETWORK COMMENTS
/7
LD SM(Q.0 // Sempre ativo
MOVW ATWZ, VW102 // Sinal analbégico (Leitura do
sinal do probe 2)
MOVR VvD138, VD116 // Armazena Referéncia do Tangque
de Lama
MOVR vD142, VD120 // Armazena Referéncia do Tangue
de Lama
CALL Escala // Chamada para subrotina Escala
MOVR VD112, VD&43 // Move o valor convertido para a
mensagem do Td_200
MOVR VD124, VD653 // Move o valor convertido para a
mensagem do Td_200
NETWORK 11 //Leitura da entrada analdgica (sensor)- Probe 3-
Tanque Lub. Redutores N
//
/ /NETWORK COMMENTS
oA
LD SMO0.0
MOVW  AIWO, VW102 // Sinal analégico (Leitura do
sinal do probe 1)
MOVR VD146, VD116 // Armazena Referéncia do Tangue
Lub. Redutores
MOVR VD150, VD120 // BArmazena Referéncia do Tanque
Lub. Redutores
CALL Escala // Chamada para subrotina Escala
MOVR VD124, VD883 // Move o valor convertido para a
mensagem do Td_200
NETWORK 12 // TANQUE DE PREPARACAO EM NIVEL CRITICO
//
LDR<= VD412, VD470 // Compara a leitura do sensor
com a referéncia
AR>= vD412, 0.0 // Se o Nivel < 10%
= M10.2 // Energiza a bobina
= Q0.1
// caso a bobina esteja desernegi
zada

// a Saida indica que o nivel nao
esta abaixo de 10%

NETWORK 13 // NIVEL TANQUE DE PREPARACAO NIVEL ALTO
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// Compara a leitura do sensor

Nivel >= 92% seta o Flag

// e acende o led indicando que

// Saida que indica o nivel acima

// NIVEL TANQUE DE PREPARACAO- ACIONAMENTO DA BOMBA

// Compara a leitura do sensor
Nivel >=95%, seta o

// acende o Led que indica o

// Compara a leitura do sensor

// Se 10%=< Nivel <= 45%

// Seta o Flag indicando nivel

// Compara a leitura do sensor
// Se Nivel >= 90%, seta o flag e
que indica tanque

// sua capacidade

// Compara o nivel

// Se nivel<=10%
// Habilita saida

// Compara o nivel do tangque com

// Se Tanque de Lama 80%<=Nivel<=

// Compara o nivel do tangque com

// Se 0%<=Nivel<= 40%
// Seta o Flag que indica nivel

/7
LDR>= VD412, VD430
com a referéncia
= M10.0 // Se
= Q0.2
o nivel >= 92%
de 92%
NETWORK 14
g
LDR>= VD412, VD450
com a referéncia
= M10.1 // Se o
flag, aciona a Bomba e
= Q0.3
nivel de acionamento da Bomba
NETWORK 15 //TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA
/7
LDR<= VD412, VD490
com a referéncia
AR>= vD412, VD470
= M10.3
de alerta
= Q0.0
NETWORK 16 // TANQUE DE LAMA EM NIVEL CRITICO
4
LDR>= VD&53, VD670
com a referéncia
= M11.0
habilita a
= Q0.4 // Saida
acima de 920% de
NETWORK 17 // TANQUE DE LAMA ABAIXO E 20%
LDR<= VD653, VD690
MOVR VD653, VD565
- M1Z.3
= Q0.7
= ViZ.1
NETWORK 18 // TANQUE DE LAMA EM ALERTA
i
LDR>= VD653, VD710
a referéncia
AR<= VD653, VD670
90
= M11.2 // BSeta o Flag
= Q1.1
NETWORK 19 //TANQUE LUB. REDUTORES- CRITICO
LDR<= VD883, VD210
a referéncia
AR>= vD883, 0.0
= M1lz.0
critico
R 00.5, 1

(DESLIGA O LAMINADOR)

NETWORK 20
/7
LDR<=

//Mensagem Aviso

VD883, VD930
a referéncia

// indica alarme para o PLC

Tanque Lub. Redutores

// Compara o nivel do tanque com
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AR>= VD883, VD910 // Se 40%=<Nivel<=42%

= Mlz2.2 // Seta o Flag

= 21.0

NETWORK 21 //Tanque lub .Redutores nivel normal

LDR>= VD883, VD930 //Compara o nivel do tanque com a

referéncia

=S M12,1 //Seta o Flag

NETWORK 22 // Chamada para subrotina Td_200

LD SMO0.0 // Bit sempre ativo

CALL Td 200 //Chamada para subrotina

NETWORK 23 // PROBE UM APRESNTA DEFEITO

LDW<= AIW4, VW160 // se defeito no probe 1

= M15.0 // ativa o flag de defeito

NETWORK 24 // PROBE 2 APRESENTA DEFEITO

LDW<= AIW2, VW160 // se defeito no probe 2

= M15.1 // ativa o flag de defeito

NETWORK 25 // PROBE 3 APRESENTA DEFEITO

LDW<= AIWO0, VW160 // se defeito no probe 3

= M15.2 // ativa o flag de defeito

NETWORK 26 // CHAMADA PARA SUBROTINA DEFEITOS

LD SM0.0 //Bit sempre ativo

CALL Defeitos // Chamada para a subrotina
Defeitos

NETWORK 27 // ALARME SONORO

LD M10.2 // Se o nivel do tang. de
Preparacao é critico

o] M11.0 // Ou se o nivel do tanque de
Lama é critico

o] M12.0 // Ou se o nivel do tanque de
Lama é critico

= Q0.6 // Alarme Sonoro

NETWORK 28 //RESET PELO BOTAQ

LD L7 // Quando acionado o Botao Reset

R M0O.0, 8 // Reset Flags e variaveis

R M11.0, 16 // Reset Flags e variaveis

R M12.0, B // Reset Flags e variaveis

R M10.0, 16 // Reset Flags e variaveis

R vi2.0, 16 // Reset Flags e variaveis

R vi3.o0, 7 // Reset Varidveis

R v1i4.0, 8 // Reset Flags e variaveis

R Q0.0, 8 // Reset Saidas

R 91.0; B // Reset Saidas

NETWORK 29

LD 10.7 //Botdo reset Precionado

ED //na transicado negativa

<] v14.0, 3 //Sete o menu inicial
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//
//SUBROUTINE COMMENTS

[ ExEEEd kR k*REk ik 5 Calculos de converdo para escala desejada***#*wxdxx
* Kk ok ok ok ok ok

// Leitura / Escrita analogica
//Efetua a leitura das entradas analogicas
//Efetua escrita nas saidas analogicas

//NETWORK COMMENTS

1/
NETWORK 1
LD SMO.0

MOVW +0, VW100
DTR vD100, VD104

NETWORK 2

LD SMO .0

MOVR vD120, ACO //Armazena o Volume maximo no
Acumulador

-R VD116, ACO //Subtrai do volume minimo

/R -24400.0, ACO //Divide o resultado por -24600

//0 resultado é& o coeficiene
angular da reta
MOVR vD104, AC1

*R ACO, AC1 //Multiplica o coeficiente
angular pela entrada analdgica
*R 30800.0, ACO //Multiplica o coeficiente

angular pelo maior valor analdgico
//lido pelo Probe

-R ACO0, AC1 //Subtrai o resultado das duas
multiplicacdes

+R vD116, AC1 //Soma o valor de volume minimo
do tanque

MOVR ACl, VD112 //Armazena este resultado em uma
Posicao da memdria

/R vD120, AC1 //Divide este resultado pelo
Volume maximo do Tanque

*R 100.0, ACl //Multiplica por 100%

MOVR  ACl, VD124 //Armazena o resultado em

percetagem em uma posicdo de memdria

//Escala

//Y=Leitura desejada

//X=Entrada analdégica

//Vol. Max=Volume maximo do Tanque
//Vol. Min= Volume Minimo do Tanque

//¥= -[(Vol.Max - Vol.Min)/24600]*X+30000*[ (Vol.Max - Vol.Min)/24600]
+Vol.Min
//Y%={Y/Vol. Max)*100
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//subrotina que faz o tratamento de defeitos nos Sensores

Entrada que indica defeito no
Flag que indica erro na

Reset as mensagens
Reset as mensagens

Seta o Flag

Entrada que india defeito no
Flag que indica erroc na

Reset as mensagens
Reset as mensagens

Entrada que india defeito no
Flag que indica erro na

Reset as mensagens
Reset as mensagens

Se o Flag estéa ativo
Habilita Mensagem de erro no

Transicdo negativa (Apds o
Habilita o menu Principal

Reset o Flag

Se o Flag estéd ativo
Mensagem de erro do Probe
Transicdo negativa (apds

Habilita menu Principal

Reset o Flag

Se o Flag esta ativo
Mensagem de erro do Probe
Transicdo negativa (Apds o

Habilita o menu Principal

//

//(*************** DEfeitOS nos Sensores*****i****i******)

NETWORK 1

LD I0.0 //
Probe 1-Tanque de Preparacdao

(0] M15.0 //
leitura do Probe 1

R viz.o, 8 //

R Ni3.06, 8 //

= Mi6.0 //

NETWORK 2

LD 6.1 //
Probe 2-Tanque de Lama

o] M15.1 A
leitura do Probe 2

R N12.0; B i

R Yi3.o, & L

= Ml6.1

NETWORK 3

LD I0.3 !/
Probe 2-Tanque de Lub.Redutorea

0 M15.2 Fis
leitura do Probe 3

R viz.0, 8 //

R vi3.0, 8 b4

= M16.2

NETWORK 4

LD M16.0 L

= V14.5 /7
Probe

ED //
defeito ser solucionado )

S N1z2.6; 2 /7

R M16.0, 1 /7

NETWORK 5

LD M16.1 //

= vid.4 /7

ED '
defeito solucionado0

S Viz.e, 2 /7

R Ml6.1, 1 /7

NETWORK 6

LD M16.2 //

= V14,3 L

ED &
defeito ser solucionado )

S VizZ.8, 2 i

R M16.2, 1

NETWORK 7

LD SMO.0 i

CALL Td_200 A

Bit sempre ativo
Chama a subrotina Td_200
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//
//SUBROUTINE COMMENTS
//Press Fl1 for help and example program

/!

//Subrotina que habilita as mensagens no diplay no Td 200
¥ h

//(*************i***Tratamento de mensagens Td 200******&************

s

g

NETWORK 1 //Tanque de Preparacdo (F1)

//NETWORK COMMENTS

//

LD V14.0 // Menu principal

o] v1i4.1 // Menu principal

0 v1i4.2 // Menu principal

A MO0.0 // Fl- habilita o menu Tangue
dePreparacao

R V14,6, 3 // Reset o menu principal

R vi3.2, 1 // Reset o menu principal

S V12.8: B

NETWORK 2

LD v1i4.0 // Menu principal

0 V1i4.1 // Menu principal

0 vVi4.2 // Menu principal

A MO.1 // F2- Habilta o menu Tanque de
Lama

R vid4.0, 3 // Reset o menu principal

S Vi3:5:; 3 // Seta as informacdes do Tangue
de Lama

R MO.1, 1 // Reset a tecla F2

NETWORK 3 //TANQUE DE LUB. REDUTORES (F3)

LD vV1i4.0 // Menu, principal

Q Vid.1 // Menu principal

0 vid4.,2 // Menu principal

A MO, 2 // F2- Habilta o menu Tanque de
Lama

R v1i4.0, 3 // Reset o menu principal

s Vid.1, 1 // Seta as informacdes do Tangque
Lub. Redutores

S vi3i.o, 1 // Seta as informacdes do Tanque
Lub. Redutores

MO0.2, 1 // Reset a tecla F3

NETWORK 4 // TANQUE DE LAMA- NIVEL CRITICO

//

LD M11.0 // Indica que o tang. encontra-se

com ¢ nivel superior a 80%

= v13.4 // Habilita mensagem de nivel
critico alto

EU // Transicdo positiva

R v1i2.0, 8 // Reset as mensagens

R vi3.0, 8 // Reset as mensagens

R vi4.0, 8 // Reset as mensagens

NETWORK 5 // TANQUE DE LAMA - NIVEL CRITICO

//

LDN M11.0 // Quando o estado normaliza-se e

A V740.1 // a mensagem é reconhecida (Apert

e ENTER)
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R vi3.4, 1 // Reset a mensagem de estado
critico

S V14:0; 3 // Habilita o Menu Tanque de
Lama

R v740.1, 1 // Reset ENTER

NETWORK 6 // TANQUE DE LAMA - ALERTA

//

LD M1l1i.2 // Indica tanque de lama em
alerta

AN T38 // Temporizador

= V13.3 // Habilita mensagem de alerta

EU // Transicdo positiva

R v12.0, 8 // Reset Mensagens

R v1i4.0, 8 // Reset Mensagens

R v13.0, 8 // Reset Mensagens

NETWORK 7 // TANQUE DE LAMA - ALERTA

LD Vis.3 // Mensagem de alerta ativa,
habilita

TON T38, +600 // o contador

NETWORK 8 // TANQUE DE LAMA - ALERTA

LD M11.2 // Indica tanque de lama em
alerta

A v780.1 // Posicdo que indica a tecla
enter pressiocnado

EU // Transicdo positiva

S V12,6 2 // Seta o tanques

R Vig0.4, 1 // Reset o ENTER

NETWORK 9 // TANQUE DE LAMA - ALERTA

LDN M11.2 // Se o Flag ndo esta setado

AN M11.0 // Se a mensagem de tandgue
critico ndo estéd ativa

A v780.1 // e a tecla enter for pressionad
a

S v14.0, 3 // Seta o Menu Principal

R Vi2.6, 2

R V7ig0.1; 1

NETWORK 10 // TANQUE DE PREPARACAO - CRITICO

LD M10.2 // Indica que o tang. encontra-se
com o nivel inferior a 10%

= viz.2 // Habilita mensagem de nivel
critico baixo

EU // Transicgdo positiva

R viz2.0, 8 // Reset as mensagens

R V1i3.0, 6 // Reset as mensagens

R v14.0, 8 // Reset as mensagens

NETWORK 11 // TANQUE DE PREPARACAOQO - CRITICO

LDN M10.2 // Quando o estado normaliza-se e

A v500.1 // a mensagem é reconhecida
(Aperte ENTER)

R V12«2, 1 // Reset a mensagem de estado
critico

5 vi2.6, 2 // Habilita o Menu Tanque de
Preparacao

R v500.1, 1 // Reset o ENTER

NETWORK 12 // TANQUE DE PREPARACAQ - ALERTA

LD M10.3 // Indica tanque de Preparacdo em

alerta

AN T37 // Temporizador
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= v1iz.0 // Habilita mensagem de alerta
EU // Transicdo positiva
R V12,0, 8 // Reset as mensagens
R v13.0, 8 // Reset as mensagens
R v1i4d.0, 8 // Reset as mensagens
NETWORK 13 // TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA
LD 12,0 // Mensagem de alerta quando
ativa seta
TON T37, +600 // o contador, que fara a
mensagem retornar
// apds 2 minutos,caso o problema
ndo seja solucionado
NETWORK 14 // TANQUE DE PREPARACAOQ EM ALERTA
LD M10.3 // Indica tanque de lama em
alerta
A V580.1 // O operador deve reconhecer a
mensagem através da tecla ENTER
EU // Bpds a Tansicao positiva
S viz.6, 2 // Seta o menu Tanque de
Preparacao
R vs80.1, 1 // Reset ENTER
NETWORK 15 // TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA
LDN M10.3 // Flag nao estd ativo
AN M10.2 // O tangque ndo estd em nivel
ceritice
A V580.1 // a tecla enter fol pressionada
S vi4a.o, 3
R V2.6, 2
R v580.1, 1 // Reset a tecla enter
NETWORK 16 ///TANQUE DE LUB. REDUTORES - CRITICO
LD Miz2.0 // Indica que o tang. encontra-se
com o nivel inferior a 42%
= vi4.7 // Habilita mensagem de nivel
critico baixo
EU // Apbs a transicdo positiva
R vVi2.0, 8 // Resel as mensagens
R Vv1i3.0, 8 // Reset as mensagens
R v1i4.0, 8 // Reset as mensagens
NETWORK 17 ///TANQUE DE LUB. REDUTORES - CRITICO
LDN M12.0 // Quando o estado normaliza-se e
A V940.1 // a mensagem é reconhecida (Apert
e ENTER)
R vida.7, 1 // Reset a mensagem de estado
exritico
S NIZs0, 2 // Habilita o Menu Tangque de
Lub.Redutores
R v940.1, 1 // Reset o ENTER
NETWORK 18 //TANQUE DE LUB. REDUTORES - ALERTA
LD M12.2 // Indica tanque de Lub Redutores
em alerta
AN T39 // Temporiazador
= V14.6 // Habilita mensagem de Alerta
EU // Apds a transicdo positiva
R v1i2.90, 8 // Reset as mensagens
R v1iz.0, 8 // Reset as mensagens
R v14.0, 8 // Reset as mensagens
NETWORK 19 //TANQUE DE LUB. REDUTORES - ALERTA
LD Vid.é // Mensagem de alerta quando
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ativa
TON T39, +600 // o contador, que fara a
mensagem retornar

// apbs 2 minutos,caso o problema
ndao seja solucionado

NETWORK 20 //TANQUE DE LUB. REDUTORES - ALERTA

LD M1l2.2 // Indica tanque Lub. Redutores
em alerta

A vVa80.1 // O operador deve reconhecer a
mensagem através da tecla ENTER

EU // RApbs a transigdo positiva

S vi2.e, 2 £

R vag80.1, 1 // Reset ENTER

NETWORK 21

LDN M12.2 // Flag ndo esta ativo (Tanque
nao estd em nivel alerta)

AN M12.0 // o Flag ndo esté ativo (tangue
ndo estéd em nivel critico)

A v980.1 // e a tecla Enter for pressionad
a

S v1i3.0, 2 // Seta o menu tanque Lub.
Redutores

R vi2.e, 2

R v930.1, 1 // Reset a tecla Enter

NETWORK 22 //RETORNA AO MENU PRINCIPAL

LD MO.3 // Tecla F4- voltar ao menu
principal

AN M10.3 // Flag ndo esta ativo

AN M11.2 // Flag ndo esta ativo

AN M12.2 // Flag ndo esta ativo

AN M10.2 // Flag nao esta ativo

AN M11.0 // Flag nao esta ativo

AN M12.0 // Flag nao estd ativo

R vi2.0, 8 // Reset as mensagens

R v13.0, 8 // Reset as mensagens

R vid.0, 8 // Reset as mensagens

S v1i4.0, 3 // Seta menu Principal

R M0.0, 8 // Reset F4

NETWORK 23 // - PRIORIDADE 1- TANQUE LAMA - CRITICO

LD vVi4.0

O Vi4.1l

0 vid.6 // Se Tanque Lub. Redutores nivel
erikica

o] vi4.7 // Se Tanque Lub. Redutores
nivelde Alerta

0 v12.0 // Se Tanque de Preparacao nivel
gritice

0 Viz.2 // Se Tanque de Preparacdc nivel
de Alerta

0 V12.6 // Se Menu Principal ativo

0 Vi2.7 // Se Menu Principal ativo

0] vi3.2 // Se Menu Principal ativo

0 viz.1

0 v13.8 // Se Tanque de Lama nivel de
Alerta

0 M16.0 // Se Probe 1 defeito

0 M16.1 // Se Probe 2 defeito

o M16.2 // Se Probe 3 defeito

A V1i3.4 // E Tanque de Lama nivel Critico

R vi2.0, 8 // Reset todas as mensagens

R vi3.o, 8 // Reset tcdas as mensagens



R vVi4.0, 8
R M16.0, 8
S Vi3.4, 1
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//
£
//

critico Tanque de Lama

Reset todas as mensagens
Reset todas as mensagens
Setar mensagem de estado

// - PRIORIDADE 2- TANQUE LAMA - ALERTA

Se Tanque de Preparacdo nivel

Se Tanque de Preparacdo nivel

Se Tanque Lub. Redutores nivel
Se Tangue Lub. Redutores nivel

Se Probe 1 defeito
Se Probe 2 defeito
Se Probe 3 defeito
E Tanque de Lama nivel de

Reset todas as mensagens
Reset todas as mensagens
Reset todas as mensagens
Reset todas as mensagens
Setar mensagem de estado de

E pressionada a tecla ENTER
Setar o Menu Tanque de Lama
Reset o ENTER

// PRIORIDADE 3- TANQUE DE PREPARACAO - CRITICO

Se Tanque Lub. Redutores nivel
Se Tanque Lub. Redutores nivel
Tanque de Lama abaixo de 10%
Se Tanque de Preparac¢ao nivel

Se Probe 1 defeito
Se Probe 2 defeito
Se Probe 3 defeito
Se Tangque de Preparacdo nivel

Reset todas as mensagens
Reset todas as mensagens
Reset todas as mensagens
Setar mensagem de Tan. de

//PRIORIDADDE 4- TANQUE DE PREPARACAO NIiVEL - ALERTA

NETWORK 24
LD vi4.0
o] Vi4.1
0 N12.2 //
de Alerta
e} v12.0 L
de Critico
¢} Viz2.1
o] vV1i4.7 //
de Alerta
0 V14.6 L4
critico
o] M16.0 /7
0 Ml6.1 //
o} Ml6.2 //
A V133 //
Alerta
R vi2.0, 8 //
R vV13.0, 8 //
R vV1i4.0, 8 il
R M16.0, 8 //
S VI3:3 & /7
alerta Tanque de Lama
A v580.1 /7
S V13.0, 2 L7
R v580.1, 1 Fi
NETWORK 25
LD Vid.6 b
de Alerta
0 Vig.7 !/
critice
0 viz.a V'
0 v12.0 //
de Alerta
o} Ml6.0 L
0 Ml6.1 yor
0 Ml6.2 /7
A viz.2 A
de Alerta
R M16.0, 8 g
R vid.6, 2 L7
R viz.0, 8 /7
S Vvi2.2, 1 //
preparacdo nivel critico
NETWORK 26
LD Vi4.0
0} Vi4.1l
o] viz.1
0 V14.6 1
critice
0 V14.7 P
de Alerta
o} M16.0 //
0 Mi6.1 i
0 M16.2 i
o} Vigs I
A vV12.0 /7

em nivel de alerta

Se Tanque Lub. Redutores nivel
Se Tangque Lub. Redutores nivel

Se Probe 1 defeito
Se Probe 2 defeito
Se Probe 3 defeito
Tanque de Lama abaixo de 10%
e o tang. de preparacdo esta
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Reset
Reset
Reset
Reset

Seta mensagem de tangque de

todas
todas
todas
todas

as
as
as
as

mensagens
mensagens
mensagens
mensagens

e ENTER for pressionado
Setar o menu principal
Reser o ENTER

// PRIORIDADDE 4- TANQUE LUB. REDUTORES

R Viz.0; B I

R v13.0, 8 /7

R v1i4.0, 8 i

R M16.0, 8B //

s vi2.0, i /7
Preparacgao Alerta

A v580.1 Lo

S V2.3, '3 /i

R v580.1, 1 2t

NETWORK 27

LD vV1id.0

o] Vvid.l

0 Viz2.1

0 vid.6 I
de Alerta

0 M16.0 //

0 M16.1 //

0 M16.2 //

0 Viz:1 //

0 Y126

0 Viz2.7

A v1id4.7 i
critico

R M16.0, 3 £

R vi4.0, 8 Kol

R v12.0, 8 //

R v13.0, 8 //

R M16.0, 8 //

S vid.e, 1 /7

Redutores nivel de critico

Se Tanque Lub. Redutores nivel
Se Probe 1 defeito

Se Probe 2 defeito

Se Probe 3 defeito

Tanque de Lama abaixo de 10%

E Tanque Lub. Redutores nivel

Reset
Reset
Reset
Reset
Reset
Setar

todas
todas
todas
todas
todas

a mensagem Tanque Lub.

as
as
as
as
as

mensagens
mensagens
mensagens
mensagens
mensagens



e




