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1. Resumo 
Este trabalho tern como objetivo o desenvolvimento de um programa 

de supervisao e controie de nivel de oieo em reservatorios de um sistema de 

filtragem de um Laminador.Para o desenvolvimento deste sistema foi proposta a 

utilizacao de um Controlador Logico Programavel, ferramenta fundamental na area 

da Automacao Industrial. 

Este trabaiho apresenta uma breve introducao aos Controiadores 

Logico Programavel, com uma descricao sucinta das caracterfsticas, vantagens 

oferecidas, estrutura e descricao do funcionamento. Em seguida e possfvel 

verificar uma introducao as IHM - Interface Homem Maquina que em conjunto 

com os CLP's tern sido de fundamental importancia para os sistemas que 

necessitam ser supervisionados. 

O CLP Simatic S7-200 - Siemens e a interface Homem Maquina TD-

200 utilizada no projeto sao descritos. 

Em seguida sao descritos os procedimentos utilizados para o 

desenvolvimento do programa de controle e supervisao de niveis. 

O Anexo apresenta a documentagao eiaborada para o sistema 

desenvolvido. 
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2. introducao ao Controiador Logico Programaveis 

0 objetivo iniciai do projeto de desenvolvimento do primeiro controiador 

programavel era eliminar o alto custo associado com os sistemas controlados a 

reies. Para esse desenvolvimento foram especificadas algumas caracteristicas 

que o sistema deveria possuir, tais como: 

> flexibilidade de um computador 

> suportar o ambiente industrial 

> faciiidade de programacao 

> manutengao facilitada 

> permitir expansao 

A NEMA - National Electrical Manufacturers Association definiu, em 1978, 

um padrao para controladores programaveis como sendo "um aparelho eletrdnico 

digital que usa uma memoria programavel para armazenamento interno de 

instrucoes para implementar funcoes especificas tais como iogica, 

sequenciamento, temporizacao, contagem e operacoes aritmeticas, para controiar 

maquinas ou processes atraves de modulos de entradas/safdas analogicos ou 

digitais". 

Os primeiros controladores possuiam baixa capacidade de processamento, 

isto restringia suas aplicagoes a algumas maquinas e pequenos processos. Com 

a introducao da tecnologia de microprocessadores, os controladores passaram a 

ter uma grande capacidade de processamento e aita fiexibiiidade de programacao 

e expansao, aiem da capacidade de operar com numeros. capacidade de 

comunicacao com computadores. aquisigao e manipulacao de dados, aumento na 

capacidade de memoria e de entradas e safdas. 

Atualmente, existem varios tipos de controladores, desde pequena 

capacidade ate os mais sofisticados reaiizando operacoes que antes eram 

consideradas especificas para computadores. 
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2.1 Estrutura basica dos C L P ' s 

Um controiador programavel, independente do tamanho, custo ou 

compiexidade, consiste de 

cinco elementos basicos: 

> Processador; 

> Memoria; 

> Sistema de entradas/saidas; 

> Fonte de alimentacao; 

> Terminai de programacao. 

A tres partes principals (processador, memoria e fonte de 

alimentacao) formam o que chamamos de CPU - Unidade Central de 

Processamento. 

O Processador le dados de entrada de varies dispositivos, executa o 

programa do usuario armazenado na memoria e envia dados de saida para 

comandar os dispositivos de controle. Este processo de leitura das entradas, 

execugao do programa e controle das saida e feito de uma forma continua e e 

chamado de ciclo de varredura. 

O sistema de entrada/safda forma a interface peio qua! os 

dispositivos de campo, sao conectados ao controiador. Esses dispositivos de 

campo sao sensores, botoeiras, Iampadas sinalizadoras. O proposito desta 

interface e condicionar os varios sinais recebidos ou enviados ao mundo externo. 

Sinais provenientes de sensores tais como, chaves limites, sensores 

analogicos, chaves seietoras sao conectados aos terminals dos modulos de 

entrada. Dispositivos que devem ser controlados, como valvulas solenoides, 

Iampadas sinalizadoras e outros, saos conectados aos terminals dos modulos de 

saida. 

A fonte de alimentacao fornece todas as tensoes necessarias para a 

devida operacao do CLP e da interface dos modulos de entrada e saida. 
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A Fig.1 mostra a Estrutura basica do CLP. 

UNIDADE CENTRAL DE 
PROCESS A M ENTO 

Fig.1 Estrutura basica do CLP-

0 Controiador Programavel tern uma forma particular de trabalhar 

que caracteriza o seu funcionamento. 0 controiador opera executando uma 

sequencia de atividades definidas e controladas pelo programa desenvolvido por 

um programador. Este modo de operacao ocorre em um ciclo, chamado de Ciclo 

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

> leitura das entradas externas; 

> execucao da logica programada; 

> atualizagao das saidas externas. 

Na fase de leitura das entradas, o Processador endereca o sistema 

de E/S, obtem os estados dos dispositivos que estao conectados, e armazena 

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



regiao da memoria utiiizada para armazenar estas informacoes e chamada de 

Tabeia imagem das Entradas. 

Na fase de execucao da iogica programada pelo usuario : a CPU 

consulta a Tabeia de Imagem de Entrada para obter os estados dos dispositivos. 

Nesta fase, os resuitados das logicas programadas cujas saidas tenham um ponto 

correspondente no modulo de saida sao armazenados em uma area de memoria 

que e chamada de Tabeia Imagem das Safdas 

Na fase de atualizacao de saidas, a CPU executa uma varredura na 

tabeia TIS e atuaiiza as saidas externas, enderecando o Sistema de E/S para 

atualizar o estado dos dispositivos externos de acordo com o resultado da iogica 

programada. A seguir, o ciclo e reiniciado e a operacao continua enquanto se 

mantem o controiador no modo de execucao. 

2.2 Vantagens do uso de CLP 's 

0 rapido desenvolvimento e crescimento da competicao fizeram o 

custo do controiador programavel cair significativamente, a ponto de que o 

estudo de CLP's versus reles, no ponto de vista de custo nao ser mais vaiido. As 

caracteristicas, descritas abaixo, mostram as vantagens do uso de CLP's: 

> Necessidade de flexibiiidade de mudancas na Iogica de controle; 

> Necessidade de alta confiabilidade; 

> Espaco fisico disponivel pequeno; 

> Expansao de entradas e saidas; 

> Modificaeao rapida; 

> Logicas similares em varias maquinas; 

> Comunicacao com computadores em niveis superiores. 
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2.3 interface Homem Maquina- iHM 

Com a grande difusao do CLP nesta ultima decada, surgiram 

tambem 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 indicacao de 

uma nova velocidade para um servo-motor; entre outros, sem a necessidade de 

conectar-se a um computador para a realizacao desta tarefa. 

Diante desta necessidade, surgiram as chamadas interfaces homem-

maquina, tambem conhecidas como IHM's. 

0 principio de funcionamento das iHM's consiste em pre-programar 

mensagens, onde cada uma possui um enderego de memoria. Esses enderegos 

serao utilizadas nas logicas para designar os momentos que estas mensagens 

devem ser apresentadas na IHM. 

As teclas de funcao podem funcionar como botoes de comando para 

acionar quaiquer eiemento no CLP. A cada tecia, assim como nas mensagens, e 

atribuido um enderego de memoria do CLP . 

Ao acionar uma tecia da IHM e possivei "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 sinaiizacao. 

Tal possibilidade e muito vantajosa, pois, alem de eliminar a 

necessidade de se ter um painel convencional de grandes dimensoes, com 

botoes e Iampadas de controle, e possivei enviar mensagens para um mostrador 

que poderao auxiliar no processo. A Fig 2 mostra um TD 200 iHM da Siemens. 
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Fig 2- IHM TD-200 Siemens 

Caso o usuario queira modificar um parametro qualquer, como por 

exemplo, o "preset" de um temporizador, e possivei habilitar o teclado numerico 

frontal, juntamente com a tecia "enter" para que ele possa acessar estes dados. 

Existem tambem as IHM's com tecnologia Touch-Screem (toque de 

tela) onde se pode introduzir dados ou realizar modificagoes atraves de uma tecia 

Keypad, que quando tocada mostra um teclado numerico para que seja possivei 

digitar o valor. 

3. CLP Simatic S7-200 - Siemens 

A famflia de controladores programaveis S7-200 foi desenvolvida 

para o controle de uma ampla gama de aplicagoes de controle e automagao. 

O S7-200 e pequeno e compacto ideal para as aplicagoes onde o 

espago disponi'vel e crftico. Ele tambem e rapido, oferecendo um excelente 

comportamento em tempo real, garantindo maior qualidade, eficiencia e 

confiabilidade ao processo. 

A famflia S7-200 e composta de CPU's com diferentes ni'veis de 

memoria e diferentes numeros de entradas e saidas integradas. 

A comunicagao do S7-200 com outros CLP'S, computadores ou 

terminal de programagao pode ser reaiizada por meio das interfaces Integradas 
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padrao RS485 e por meio modulos de expansao especfficos. Tambem e possivei 

a comunicacao via modem, PROFIBUS-DP, AS-lnterface e Ethernet. 

A interface RS485 integrada possibiiita a comunicagao com um 

maximo de 126 estacoes ou nos, sendo possivei, sem quaiquer problema, ligar em 

rede dispositivos de programagao. Em redes S7-200 puras e utilizado o protocoio 

PPI integrado. Numa rede composta por componentes SIMATIC S7-300, S7-400 e 

IHM, as CPUs S7-200 sao ligadas como escravas MPi 

3.1 interface Homem-Maquina TD-200 

Os CLP's da Iinha S7-20Q podem usar quaiquer painel de operagao 

da iinha Simatic HMI (Siemens). Porem, para manter sua caracteristica de baixo 

custo, foi desenvolvido uma Iinha de paineis de operagao especificos para o uso 

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

> TD-200: display de texto de duas iinhas com tecias programaveis, 

veiocidade de ate 187,5 Kbps ; 

> TD070: painel grafico com tela de 5,7" do tipo "touch-screen" com elevado 

contraste 

3.2 Ambiente de Programagao: Step 7 Micro/Win 

O Step-7 Micro/Win e o software da Siemens utilizado para o 

desenvolvimento de programas para os CLP da famflia S7-200. Esse software 

possui a mesma configuragao de menus que outros programas para Windows. A 

Fig.3 e apresenta a tela de abertura do software. 

Essa tela possui uma barra de comandos e ferramentas com os 

comandos caracterfsticos do Windows como: novo arquivo, abrir arquivo, saivar, 
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imprimir, recortar, copiar e colar. Nesta barra tambem contem outros icones 

especificos que sao detalhados a seguir: 

mm 
• Compile - Compilar o programa 

Upload - Ler o programa do CLP 

Download - annazenar o programa no CLP 

Run - Executar o programa 

Stop - Parar a execucao do programa 

r. STEP 7 MicroAVIN 32 Projcttl (SIMATIC I.ADJ 
i l^ l-i'.e ggl V»w PLC D*lu l ( ; TocJs Wo.dou-t Half 

III d of 9 ; & Ql I * !Jl5P " I B (ffi! ± i :' v. • a 51 • 
-IgjKJ 

r 1 

— ^ 

l lctwolk 1 NETWjfJKinucj'nc* trv i 

u 

— a 

.Ntlwotkl . jRowi.Coll jmS 

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

No Step 7- Micro/Win e possivei utilizar tres tipos de programacao, 

sao elas: 

> Programacao SFC — Diagramas de Funcoes Sequencias 
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> Programacao STL (Lista de Instruc&es) — linguagem que permite criar 

programas utilizando instrucoes de mnemonicos. 

> Programagao Ladder (Linguagem de reles ou diagramas de contatos) — 

Como o proprio nome sugere as instrucoes basicas se originaram no 

diagrama eletromecanico, cujo element© principal de controle e o rele, 

especificamente sua bcbina e seus contatos. Por ser a primeira linguagem 

utilizada pelos fabricantes e muito difundida e recebeu varios nomes desde 

sua criagao, entre eies: diagrama de' escada ("ladder"), diagrama de 

contatos e linguagem de contatos. 

4. Projeto de Controle e Supervisao de Nivel 

Como uma aplicacao para o PLC S7-200 da Siemes foi proposto 

desenvoiver um programa para monitoramerrto e corrtrole do nivel de tres 

reservatorios de. oieo de um sistema de filtragem de 65eo de um Laminador. 

Esses tanques sao denominados de Tanque de Lama, Tanque Preparacao e 

Tanque .de Lubrificagao. 

Instalados em cada um dos tanques, ha sensores uitra-sonicos do 

tipo Probe que informam, por meio de um mostrador a porcentagem de oleo 

existente nos tanques. Esses dados sao obtidos atraves de uma escaia de 

corrente.com uma variagao de 4 a 20 mA, ou seja, e reaiizada uma leitura em 

corrente proporcionai ao nivei de oieo existente, sendo que 4 mA corresponde ao 

tanque esta cheio e 20 mA corresponde a tanque vazio. 

0 projeto foi sugerido para eliminar a Iogica utilizando reles e 

temporizadores que apresentava dificuldades de manutengao devido aos 

equipamentos utilizados serem antigos e-nao possuirem pecas de reposicao. 

Conhecendo-se a capacidade-volumetrica de cada um dos tanques, 

foi desenvoSvida uma escaia para converter a leitura anaiogica reaiizada pelo CLP 

em vaiores que indicassem para cada tanque o nivel atuai em iitros e a 

porcentagem da capacidade. Aiem da capacidade volumetrica, foi necessario 
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Fluxogramas do Programa de Controle e Supervisao 

de Nivel 

Inicia^ao das 
variaveis Declaracao dos valores 

de referenda 

Leitura do sensor -
palavras analogicas 

Conversao da leitura 
analogica em 
percentagem de litros e 
litros 

Leitura do sensor -
palavras analogicas 

Conversao da leitura 
• analogica em 

percentagem de litros e 
litros 

Leitura do sensor -
palavras analogicas 
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conhecer o funcionamento de cada tanque, ou seja, os niveis considerados 

normais, criticos e de alerta, pois esses dados serao utilizados como referencias 

no programa. 

De posse desses dados, o processo de programacao foi iniciado. 

Para tal foi utilizado um CLP S7-200, um simulador de entradas analogicas e 

digitals, um computador e uma Interface Homem Maquina TD 200 da Siemens . 

0 simulador de entradas digitais e analogicas possui quatro 

potenciometros que foram utilizados para simular as leituras dos sensores. Esse 

simulador tambem possui Iampadas sinalizadoras ligadas as saidas do CLP que 

facilitam a visualizacao das saidas que estao sendo utilizadas pelo programa. 

Para o desenvolvimento do programa foi utilizada a linguagem STL 

(Lista de Instrucoes), um exemplo desse tipo de programacao e mostrado a 

seguir: 

LD SMO.O 

MOVW AIW4, VW102 

MOVR VD130, VD116 

MOVR VD134, VD120 

Para desenvolver o programa foram desenvolvidos fluxogramas. 

Atraves da analise desses fluxogramas, mostrados a seguir, pode-se visualizar o 

desenvolvimento do programa: 
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Em seguida para cada tanque e reaiizada a comparacao do resultado 

da com os valores de referenda. Os fluxogramas que se seguem apresentam os 

passos que devem ser seguidos: 

Tanque de Preparagao 

Compara o valor da leitura analogica com as referencias 

Sim 

Coloca no moslrador 
mensagem de Alcrta 

Nao 

Sim 

f 

Ativa tcmporizador 

por 30s 

Coloca no mostrador 
mensagem de nivel critico 

Nao 

Coloca no menu tanque de 
preparacao a leitura do nivel 

Nao 

Liga a Bomba de 
Preparacao 
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Tanque de Lama 

Compara o valor da convertido em litros pela Escaia com as 
referencias 

Coloca no mostrador 
mensagem 

de nivel Alerta 

NSo 

Sim 

Ativa temporizador 
por 30s 

Coloca no mostrador 
mensagem de nivel critico e aciona 

bomba de Lama. 

Nao 

Coloca no menu tanque de 
lama a leitura do nivel 
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Tanque de Lubrificagao dos Redutores 

Compara o valor da convertido em litros pela Escaia com as 
referencias 

Sim 

H 

Ativa temporizador 

por 30s 

Apos a analise dos fluxogramas apresentados foi desenvolvido o 

codigo. Esse codigo implementa as Idgicas sugeridas nos fluxogramas. 
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No programa principal as variaveis sao iniciadas. Os valores de 

referenda sao armazenados, os valores iniciais sao "setados", e entradas e saidas 

sao "resetados" e as mensagens do menu inicial sao habilitadas no mostrador do 

TD-200. Essa etapa do desenvolvimento pode ser verificada no codigo a seguir: 

// Iniciagao das variaveis 

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 Preparacao 

LD SM0.1 

MOVR 0.0, VD130 // Volume Minimo Tanque de Preparagao 

MOVR 400.0, VD134 // Volume MSximo Tanque de Preparagao 

NETWORK 2 //Tanque de Lubhficagao 

LD SM0.1 

MOVR 0.0, VD146 // Volume Minimo Tanque de Lubhficagao 

MOVR 400.0, VD150 // Volume Maximo Tanque de Lubhficagao 

NETWORK 3 

LD SM0.1 

V12.0, 16 

Q0.0, 8 

Q1.0, 1 

M11.0, 16 

M0.0, 8 

M10.0, 16 

V14.0, 3 

// Reset Vari&veis 

//Reset Saidas 

//Reset as Saidas 

// Reset Flags 

// Reset Flags 

//Reset Flags 

// Seta o menu Principal 

NETWORK 4 

LD SM0.1 

MOVR 92.0, VD430 

MOVR 95.0, VD450 

MOVR 10.0, VD470 

//Referenda Nivel alto tanque de preparagao 

//Referenda Nivel bomba tanque de preparagao 

//Referenda Nivel baixo tanque de preparagao 
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MOVR 45.0, VD490 //Referenda Nivel aviso tanque de preparagao 

NETWORK 5 

LD SMO. 1 

MOVR 90.0, VD670 

MOVR 20.0, VD690 

MOVR 80.0, VD710 

//Referenda Nivel alto tanque de lama 

//Referenda Nivel baixo tanque de lama 

//Referenda Nivel aviso tanque de lama 

NETWORK 6 

LD SMO. 1 

MOVR 40.0, VD910 

MOVR 42.0, VD930 

//Referenda Nivel baixo tanque lubhficagao 

//Referenda Nivel de aviso lubhficagao 

MOVW +1000, VW160 

Na segunda etapa e reaiizada a leitura dos sensores. 0 valor de 

cada sensor e armazenado em uma posicao de memdria especifica e, em 

seguida sao convertidos para litros e para percentual de litros, por meio da sub-

rotina Escaia, onde o calculo demonstrado a seguir e implementado: 

Y=Leitura desejada 

X=Entrada anal6gica (Leitura do Sensor) 

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

Vol. Min= Volume Mfnimo do Tanque (Valor de referenda) 

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

Vol.Min)/24600]+Vol.Min 

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

0 codigo da sub-rotina Escaia e o seguinte: 

LD SMO.O 

MOVW +0, VW100 

DTR VD100, VD104 

MOVR VD120,AC0 

-R VD116,AC0 //Subtrai do volume minimo 

//Armazena o Volume mSximo no Acumulador 

/R -24400.0, ACO 

*R ACO, AC1 

//Divide o resultado por-24600, tem-se o coefic. angular 

//Multiplica o coefic.angular pela entrada analdgica 
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*R 30800.0, ACO //Multiplies o coeficiente angular pelo maior valor naldgico 

//lido pelo Sensor 

-R ACO, AC 1 //Subtrai o resultado das duas multiplicagdes 

+R VD116, AC1 //Soma o valor de volume minimo do tanque 

MOVR AC1, VD112 //Armazena este resultado em uma Posigao da 

memdria 

/R VD120, AC1 //Divide este resultado pelo Volume m^ximo do 

Tanque 

*R 100.0, AC1 //Multiplica por 100% 

MOVR AC1, VD124 //Armazena o resultado em percentagem em uma 

posigSo de memdria 

Apos a conversao dos valores, realizadas pela sub-rotina Escaia, os 

resultados sao comparados com as referencias. De acordo com os resultados 

dessa s comparagoes as saidas e mensagens serao habilitadas. 

Sempre que uma mensagem de nivel critico e habilitada no 

mostrador do TD-200, uma saida e habilitada e essa saida aciona uma sirene. A 

Iogica que implementa o acionamento dessa sirene e mostrada a seguir: 
NETWORK 27 // ALARME SONORO 

LD M10.2 // Se o nivel do tanq. de Preparagao 6 critico 

0 M11.0 // Ou se o nivel do tanque de Lama 6 critico 

O M12.0 // Ou se o nivel do tanque de Lubrificagao 6 critico 

Q0.6 //Alarme sonoro 

Para programar o TD-200 e utilizado o Step7-Micro/Win. Esse 

software possui uma ferramenta, TD-200 Wirzard que e acessada por meio do 

Menu Tools da barra de Ferramenta, como mostra a Fig.4. 

~ STEP 7-Micro/WIN 32 - Prajeta_nivel_de_Dleo - [SIMATIC STL] 
File Edit View PLC Debug | loo is Windows Help 

Q & & & Instruction Wizard... 

I D 200 Wizard 

Customize... 
3 I ^ I Projelo_nivel_de_oleo (Cjd j, ,<\ 
I fc]-IDJ Proaiam Block | i " / 

Options... CAO DE CHAP 

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. 

TD 200 Coi 

You have asked to configure 40 message(s) Define the message by placing the 
highest priority message lirst. Press F1 for help with international characters. 

r Message 1 ol 40-
10 15 20 

||p | R | E | P | A | R | A 

25 
• = M « I I I I I I I 

30 35 
M I 

40 
J L |A |H ] A I I I I I I I I I I I y . i 

Message beginning address j VB3O0 

Message enabled bit j V127 

r~iNs 

Embedded Data... | • ' . . :M, - ; . ( . , , . , , . | Next Message > 

<Prev I Finish Cancel 

Fig 5 - Tela para edicSo de mensagens 

Para cada mensagem e atribufdo um enderego de memoria e, e este 

enderego que sera habilitado no programa quando for desejado que uma 

mensagem aparega na IHM. A Fig.6 mostra um exemplo de uma mensagem no 

mostrador do TD-200. 

l i s TD200 

• 
l i s 

TANQUE DE LAMA NIVEL CRITICO • 
H 9 H • • 

™ ™ ™ ^ 1 • ) i-e> 
crrrcp. 

Fig 6 - TD-200 

As mensagens apresentadas no TD200 estao divididas em quatro menus: 

> O menu principal acionado por meio da tecia F4 do TD 200; 

> O menu Tanque de Preparagao acionado por meio da tecia F1 do TD 200; 

20 



> O menu Tanque de Lama acionado por meio da tecia F2 do TD200; 

> O menu Tanque de Lubrificacao acionado por meio da tecia F3 do TD 200; 

Cada uma dessa teclas possui um enderego de memoria associado, que 

e o enderego utiiizado no programa para implemntagao das logicas relacionadas 

com esses menus. 

Apos a conclusao dos trabalhos de programacao foi reaiizada a 

montagem do painel, para tai foram utilizados: 

> PLC 37 200 - Siemens CPU 214 

> Fonte 24v 

> Foto acopladores 

> TD200 - interface Homem Maquina-Siemens 

Em seguida foi elaborada a documentagao do sistema, que consiste 

dos seguintes documentos: 

> Descrigao Funcional do programa; 

> Copia do programa comentado em linguagem STL e em Linguagem 

Ladder, 

> Diagrama eletrico das Iigag6es do painel; 

> Manual dos Sensores; 

> Procedimento de como re-carregar o programa; 

> Procedimento de Backup; 
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5. Conclusao 

0 estudo de uma ferramenta como o Controiador Logico 

Programavel e a possibilidade de implementacao de sistema real utilizando uma 

tecnoiogia utilizada frequentemente no mundo das industries como o CLP S7 

200 Siemes proporcionou um aprendizado fundamental para o desenvolvimento 

do engenheiro em aplicacoes de automacao industrial. 

No processo de desenvolvimento do projeto foi possivei conhecer 

inumeras ferramentas que auxiliam no desenvolvimento de projetos de 

automacao, tais como, sensores, atuadores e tecnologias diversas utilizadas para 

desenvolvimento de sistemas de controle e supervisao. 

Todo este conhecimento sera de fundamental importancia na vida 

professional, pois alem de adquirir experiencia com as tecnologias envolvidas, foi 

possivei observar a necessidade de constate atualizacao de tecnologias que o 

profissional deve acompanhar. Pois as industries de grande e medio porte 

buscam nos profissionais conhecimentos que auxiiiem na producao no intuito de 

satisfazer as exigencias dos ciientes, e estas exigencias acompanham as 

atualizacoes do mercado de tecnologias. 

22 



6. Referencias Bibliograficas 

S7 - 200 programmable controller system Manual. 6 e. Siemens, 2003. 

TD 200 operator interface user manual. 5 e. Siemens, 1999. 



Anexos 

Codigo do Programa de Supervisao e Controle de Nivel 
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NETWORK 1 
LD SMO.1 
MOVR 0.0, VD138 
MOVR 1500.0, VD142 

// Tanque de Lama 

//Volume Minimo Tanque de Lama 
//Volume Minimo Tanque de Lama 

NETWORK 2 
LD SMO.1 
MOVR 0.0, VD130 

Preparagao 
MOVR 4 00.0, VD134 

Preparagao 

//Tanque de Preparagao 

//Volume Minimo Tanque de 

//Volume Maximo Tanque de 

NETWORK 3 
LD SMO.1 
MOVR 0.0, VD14 6 

L u b r i f i c a g a o 
MOVR 100.0, VD150 

L u b r i f i c a g a o 

//Volume Minimo Tanque de 

//Volume Maximo Tanque de 

NETWORK 4 
LD SM0.1 
R V12.0, 16 // Reset V a r i a v e i s 
R Q0.0, 8 // Reset Saidas 
R Q1.0, 1 // Reset as Saidas 
R M11.0, 16 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R M0.0, 8 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R M10.0, 16 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
S V14.0, 3 // Seta o menu P r i n c i p a l 

NETWORK 5 
LD SMO . 1 
MOVR 92.0, VD4 30 // Referenda N i v e l a l t o tanque 

de preparagao 
MOVR 95.0, VD4 50 // R e f e r e n d a N i v e l bomba tanque 

de preparagao 
MOVR 10.0, VD470 // Referenda N i v e l baixo tanque 

de preparagao 
MOVR 45.0, VD4 90 // Referenda N i v e l aviso tanque 

de preparagao 
NETWORK 6 
LD SMO. 1 
MOVR 90.0, VD670 / / Referenda N i v e l a l t o tanque 

de lama 
MOVR 20.0, VD690 // Referenda N i v e l baixo tanque 

de lama 
MOVR 80.0, VD71 0 // Referenda N i v e l aviso tanque 

de lama 

NETWORK 7 
LD SM0.1 
MOVR 40.0, VD910 // Referenda N i v e l baixo tanque 

lub. redutores 
MOVR 42.0, VD930 // Referenda N i v e l aviso l u b . 

redutores 
MOVW + 1000 , VW160 

NETWORK 8 
LDR>= VD883, VD910 
S Q0.5, 1 

//SISTEMA DE LUBRIFICACAO OK 
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NETWORK 9 / / L e i t u r a da v a r i a v e l analogica - Probe_3- Tanque de 
Preparagao 

// 
//NETWORK COMMENTS 
// LD SMO . 0 // Sempre a t i v o 
MOVW AIW4, VW102 // S i n a l analogico ( L e i t u r a do 

s i n a l do probe 3) 
MOVR VD130, VD116 // Armazena Referenda do Tanque 

de Preparagao 
MOVR VD134, VD120 // Armazena Referenda do Tanque 

de Preparagao 
CALL Escaia // Chamada para su b r o t i n a Escaia 
MOVR VD112, VD403 // Move o v a l o r convertido para a 

mensagem do Td 200/ 
MOVR VD124, VD412 // Move o v a l o r convertido para a 

mensagem do Td_200 
NETWORK 10 / / L e i t u r a da entrada analogica - Probe_2- Tanque de 

Lama 
// 
//NETWORK COMMENTS 
// LD SMO.O // Sempre a t i v o 
MOVW AIW2, VW102 // S i n a l analogico ( L e i t u r a do 

s i n a l do probe 2) 
MOVR VD138, VD116 // Armazena Referenda do Tanque 

de Lama 
MOVR VD142, VD120 // Armazena Referenda do Tanque 

de Lama 
CALL Escaia // Chamada para su b r o t i n a Escaia 
MOVR VD112, VD643 // Move o v a l o r convertido para a 

mensagem do Td 200 
MOVR VD124, VD653 // Move o v a l o r convertido para a 

mensagem do Td_200 
NETWORK 11 / / L e i t u r a da entrada analogica (sensor)- Probe_3-

Tanque Lub. Redutores 
// 
//NETWORK COMMENTS 
// 
LD SMO.0 
MOVW AIW0, VW102 

s i n a l do probe 1) 
MOVR VD14 6, VD116 

Lub. Redutores 
MOVR VD150, VD120 

Lub. Redutores 
CALL Escaia 
MOVR VD124, VD883 

mensagem do Td 200 

// Si n a l analogico ( L e i t u r a do 

// Armazena Referenda do Tanque 

// Armazena Referenda do Tanque 

// Chamada para subrotina Escaia 
// Move o va l o r convertido para a 

NETWORK 12 
// 
LDR<= VD412, VD470 

com a r e f e r e n d a 
AR>= VD412, 0.0 

M10.2 
Q0.1 

// TANQUE DE PREPARACAO EM NtVEL CRITICO 

// Compara a l e i t u r a do sensor 

// Se o N i v e l < 10% 
// Energiza a bobina 

// caso a bobina e s t e j a desernegi 

// a Saida i n d i c a que o n i v e l nao 
zada 

esta abaixo de 10% 

NETWORK 13 // NfVEL TANQUE DE PREPARACAO NIVEL ALTO 
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// 
LDR>= VD412, VD430 // Compara a l e i t u r a do sensor 

com a r e f e r e n d a 
M10.0 // Se N i v e l >= 92% seta o Flag 

= Q0.2 // e acende o l e d indicando que 
o n i v e l >= 92% 

// Saida que i n d i c a o n i v e l acima 
de 92% 

NETWORK 14 // NtVEL TANQUE DE PREPARACAO- ACIONAMENTO DA BOMBA 
// 
LDR>= VD412, VD450 // Compara a l e i t u r a do sensor 

com a r e f e r e n d a 
M10.1 // Se o N i v e l >=95%, seta o 

f l a g , aciona a Bomba e 
Q0.3 // acende o Led que i n d i c a o 

n i v e l de acionamento da Bomba 
NETWORK 15 //TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA 
// 
LDR<= VD412, VD490 // Compara a l e i t u r a do sensor 

com a r e f e r e n d a 
AR>= VD412, VD470 // Se 10%=< N i v e l <= 45% 
= M10.3 // Seta o Flag indicando n i v e l 

de a l e r t a 
QO.O 

NETWORK 16 // TANQUE DE LAMA EM NtVEL CRITICO 
// 
LDR>= VD653, VD670 // Compara a l e i t u r a do sensor 

com a r e f e r e n d a 
M11.0 // Se N i v e l >= 90%, seta o f l a g e 

h a b i l i t a a 
= Q0.4 // Saida que i n d i c a tanque 

acima de 90% de 
// sua capacidade 

NETWORK 17 // TANQUE DE LAMA ABAIXO E 20% 
LDR<= VD653, VD690 // Compara o n i v e l 
MOVR VD653, VD565 

M i l . 3 // Se nivel<=10% 
Q0.7 // H a b i l i t a saida 
V12.1 

NETWORK 18 // TANQUE DE LAMA EM ALERTA 
// 
LDR>= VD653, VD710 // Compara o n i v e l do tanque com 

a r e f e r e n d a 
AR<= VD653, VD670 // Se Tanque de Lama 80%<=Nivel<= 

90 
M i l . 2 // Seta o Flag 
Q l . l 

NETWORK 19 //TANQUE LUB. REDUTORES- CRITICO 
LDR<= VD883, VD910 // Compara o n i v e l do tanque com 

a r e f e r e n d a 
AR>= VD883, 0.0 // Se 0%<=Nivel<= 40% 

M12.0 // Seta o Flag que i n d i c a n i v e l 
c r i t i c o 

R Q0.5, 1 // i n d i c a alarme para o PLC 
(DESLIGA O LAMINADOR) 

NETWORK 20 //Mensagem Aviso Tanque Lub. Redutores 
// 
LDR<= VD883, VD930 // Compara o n i v e l do tanque com 

a r e f e r e n d a 
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AR>= VD883, VD910 
M12.2 
Ql.O 

// Se 40%=<Nivel<=42V; 
// Seta o Flag 

NETWORK 21 //Tanque lub .Redutores n i v e l normal 
LDR>= VD883, VD930 //Compara o n i v e l do tanque com a 

r e f e r e n d a 
M12.1 //Seta o Flag 

NETWORK 22 // Chamada para su b r o t i n a Td_200 
LD SMO.O // B i t sempre a t i v o 
CALL Td_200 //Chamada para s u b r o t i n a 

NETWORK 23 // PROBE UM APRESNTA DEFEITO 
LDW<= AIW4, VW160 // se d e f e i t o no probe 1 
= M15.0 // a t i v a o f l a g de d e f e i t o 

NETWORK 24 // PROBE 2 APRESENTA DEFEITO 
LDW<= AIW2, VW160 // se d e f e i t o no probe 2 
= M15.1 // a t i v a o f l a g de d e f e i t o 

NETWORK 2 5 // PROBE 3 APRESENTA DEFEITO 
LDW<= AIWO, VW160 // se d e f e i t o no probe 3 

M15.2 // a t i v a o f l a g de d e f e i t o 

NETWORK 26 // CHAMADA PARA SUBROTINA DEFEITOS 
LD SMO.O / / B i t sempre a t i v o 
CALL Defe i t o s // Chamada para a su b r o t i n a 

Defeitos 

NETWORK 27 // ALARME SONORO 
LD M10.2 // Se o n i v e l do tanq. de 

Preparagao e c r i t i c o 

0 Ml1.0 // Ou se o n i v e l do tanque 
Lama e c r i t i c o 

0 M12.0 // Ou se o n i v e l do tanque 
Lama e c r i t i c o 

Q0. 6 // Alarme sonoro 

NETWORK 2 8 //RESET PELO BOTAO 
LD 10.7 // Quando acionado o Botao 
R MO.O, 8 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R M11.0, 16 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R M12.0, 8 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R M10.0, 16 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R V12.0, 16 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R V13.0, 7 // Reset V a r i a v e i s 
R VI4.0, 8 // Reset Flags e v a r i a v e i s 
R Q0.0, 8 // Reset Saidas 
R Ql.O, 8 // Reset Saidas 

NETWORK 29 
LD 10.7 //Botao reset Precionado 
ED //na transigao negativa 
S V14.0, 3 //Sete o menu i n i c i a l 



// 
//SUBROUTINE COMMENTS 
/ / * * * * * * * * * * * * * ± * * C a l c u l o s d e Converao para escaia desejada********** 

******* 
// L e i t u r a / E s c r i t a analogica 
//Efetua a l e i t u r a das entradas analogicas 
//Efetua e s c r i t a nas saidas analogicas 

//NETWORK COMMENTS 
// 
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 //S u b t r a i do volume minimo 
/R -24400.0, ACO //Divide o re s u l t a d o por -24600 

//O resu l t a d o e o c o e f i c i e n e 
angular da r e t a 

MOVR VD104, AC1 
* R ACO, AC1 / / M u l t i p l i c a o c o e f i c i e n t e 

angular pela entrada analogica 
*R 30800.0, ACO / / M u l t i p l i c a o c o e f i c i e n t e 

angular pelo maior v a l o r analogico 
/ / l i d o pelo Probe 

-R ACO, AC1 //Su b t r a i o resu l t a d o das duas 
m u l t i p l i c a g o e s 

+ R VD116, AC1 //Soma o v a l o r de volume minimo 
do tanque 

MOVR AC1, VD112 //Armazena este r e s u l t a d o em uma 
Posigao da memoria 

/R VD120, AC1 //Divide este r e s u l t a d o pelo 
Volume maximo do Tanque 

*R 100.0, AC1 / / M u l t i p l i c a por 100% 
MOVR AC1, VD124 //Armazena o re s u l t a d o em 

percetagem em uma posigao de memoria 

//Escaia 
//Y=Leitura desejada 
//X=Entrada analogica 
//Vol. Max=Volume maximo do Tanque 
//Vol. Min= Volume Minimo do Tanque 

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

//Y%=(Y/Vol. Max)*100 
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/ / s u b r o t i n a que faz o tratamento de d e f e i t o s nos Sensores 
// 
//<****+**++****** Defeitos nos sensores***************+*> 

NETWORK 1 
LD 10.0 

Probe 1-Tanque de Preparagao 
O M15.0 

l e i t u r a do Probe 1 
R V12.0, 8 
R V13.0, 8 

// Entrada que i n d i c a d e f e i t o no 

// Flag que i n d i c a e r r o na 

// Reset as mensagens 
// Reset as mensagens 

Ml 6.0 

NETWORK 2 
LD 10.1 

Probe 2-Tanque de Lama 
0 M15.1 

l e i t u r a do Probe 2 
R V12.0, 8 
R V13.0, 8 

Ml 6.1 

// Seta o Flag 

// Entrada que i n d i a d e f e i t o no 

// Flag que i n d i c a erro na 

// Reset as mensagens 
// Reset as mensagens 

NETWORK 3 
LD 10.3 

Probe 2-Tanque de Lub.Reduto 
0 M15.2 

l e i t u r a do Probe 3 
R VI2.0, 8 
R V13.0, 8 

Ml 6. 2 

// Entrada que i n d i a d e f e i t o no 

// Flag que i n d i c a e r r o na 

// Reset as mensagens 
// Reset as mensagens 

NETWORK 4 
LD Ml 6.0 

V14.5 
Probe 

ED 
d e f e i t o ser solucionado ) 

S V12.6, 2 
R Ml 6.0, 1 

// Se o Flag esta a t i v o 
// H a b i l i t a Mensagem de er r o no 

// Transigao negativa (Apos o 

// H a b i l i t a o menu P r i n c i p a l 
// Reset o Flag 

NETWORK 5 
LD Ml 6.1 

V14.4 
ED 

d e f e i t o solucionadoO 
S V12.6, 2 
R Ml 6.1, 1 
NETWORK 6 
LD Ml6.2 

V14.3 
ED 

d e f e i t o ser solucionado ) 
S V12.6, 2 
R M16.2, 1 

// Se o Flag esta a t i v o 
// Mensagem de er r o do Probe 
// Transigao negativa (apos 

// H a b i l i t a menu P r i n c i p a l 
// Reset o Flag 

// Se o Flag esta a t i v o 
// Mensagem de er r o do Probe 
// Transigao negativa (Apos o 

// H a b i l i t a o menu P r i n c i p a l 

NETWORK 7 
LD SMO.O // B i t sempre a t i v o 
CALL Td 200 // Chama a subrotina Td 200 
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// 
//SUBROUTINE COMMENTS 
//Press Fl f o r help and example program 
// 
//Subrotina que h a b i l i t a as mensagens no d i p l a y no Td 200 
// 
//<***************** T r atamento de mensagens Td_200******************* 

> 
// 
NETWORK 1 //Tanque de Preparagao (Fl) 
//NETWORK COMMENTS 
// 
LD V14.0 // Menu p r i n c i p a l 
0 V14.1 // Menu p r i n c i p a l 
0 VI4.2 // Menu p r i n c i p a l 
A MO.O // F l - h a b i l i t a o menu Tanque 

dePreparagao 
R V14.0, 3 // Reset o menu p r i n c i p a l 
R V13.2, 1 // Reset o menu p r i n c i p a l 

s V12.3, 3 

NETWORK 2 
LD V14 .0 // Menu p r i n c i p a l 
0 V14.1 // Menu p r i n c i p a l 
0 V14 .2 // Menu p r i n c i p a l 
A M0.1 // F2- H a b i l t a o menu Tanque de 

Lama 
R V1 A . 0, 3 // Reset o menu p r i n c i p a l 
S V13.5, 3 // Seta as informagoes do Tanque 

de Lama 
R M0.1, 1 // Reset a t e c i a F2 

NETWORK 3 //TANQUE DE ! LUB. REDUTORES(F3) 
LD V14.0 // Menu, p r i n c i p a l 
0 V14.1 // Menu p r i n c i p a l 
0 V14 .2 // Menu p r i n c i p a l 
A MO. 2 // F2- H a b i l t a o menu Tanque de 

Lama 
R V14.0, 3 // Reset o menu p r i n c i p a l 
S V13.1, 1 // Seta as informagoes do Tanque 

Lub. Redutores 
S VI3.0 X 1 // Seta as informagoes do Tanque 

Lub. Redutores 
R MO.2, 1 // Reset a t e c i a F3 

NETWORK 4 // TANQUE DE LAMA- NtVEL CRITICO 
// 
LD M i l .0 // I n d i c a que o tanq. encontra-si 

com o n i v e l s uperior a 80% 
= V13.4 // H a b i l i t a mensagem de n i v e l 

c r i t i c o a l t o 
EU // Transigao p o s i t i v a 
R V12.0, 8 // Reset as mensagens 
R V13.0, 8 // Reset as mensagens 
R V14.0, 8 // Reset as mensagens 

NETWORK 5 // TANQUE DE LAMA - NIVEL CRITICO 
// 
LDN M11.0 // Quando o estado normaliza-se 

A V740.1 // a mensagem e reconhecida(Aper 
e ENTER) 
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R V13.4, 1 // Reset a mensagem de estado 
c r i t i c o 

S V14.0, 3 // H a b i l i t a o Menu Tanque de 
Lama 

R V740.1, 1 // Reset ENTER 

NETWORK 6 // TANQUE DE LAMA - ALERTA 
// 
LD Mil.2 // Ind i c a tanque de lama em 

a l e r t a 
AN T38 // Temporizador 

V13.3 // H a b i l i t a mensagem de a l e r t a 
EU // Transigao p o s i t i v a 
R V12.0, 8 // Reset Mensagens 
R V14.0, 8 // Reset Mensagens 
R V13.0, 8 // Reset Mensagens 

NETWORK 7 // TANQUE DE LAMA - ALERTA 
LD V13.3 // Mensagem de a l e r t a a t i v a , 

h a b i l i t a 
TON T38, +600 // o contador 

NETWORK 8 // TANQUE DE LAMA - ALERTA 
LD Ml1.2 // Ind i c a tanque de lama em 

a l e r t a 
A V780.1 // Posigao que i n d i c a a t e c i a 

enter pressionado 
EU // Transigao p o s i t i v a 
S V12.6, 2 // Seta o tanques 
R V780.1, 1 // Reset o ENTER 
NETWORK 9 // TANQUE DE LAMA - ALERTA 
LDN M i l . 2 // Se o Flag nao esta setado 
AN Ml1.0 // Se a mensagem de tanque 

c r i t i c o nao esta a t i v a 
A V780.1 // e a t e c i a enter f o r pressionad 

a 
S V14.0, 3 // Seta o Menu P r i n c i p a l 
R V12.6, 2 
R V780.I, 1 

NETWORK 10 // TANQUE DE PREPARACAO - CRITICO 
LD M10.2 // I n d i c a que o tanq. encontra-se 

com o n i v e l i n f e r i o r a 10% 
= V12.2 // H a b i l i t a mensagem de n i v e l 

c r i t i c o baixo 
EU // Transigao p o s i t i v a 
R V12.0, 8 // Reset as mensagens 
R VI3.0, 6 // Reset as mensagens 
R VI4.0, 8 // Reset as mensagens 

NETWORK 11 // TANQUE DE PREPARACAO - CRITICO 
LDN Ml0.2 // Quando o estado normaliza-se e 
A V500.1 // a mensagem e reconhecida 

(Aperte ENTER) 
R V12.2, 1 // Reset a mensagem de estado 

c r i t i c o 
S V12.6, 2 // H a b i l i t a o Menu Tanque de 

Preparacao 
R V500.1, 1 // Reset o ENTER 

NETWORK 12 // TANQUE DE PREPARACAO - ALERTA 
LD M10.3 // In d i c a tanque de Preparacao em 

a l e r t a 
AN T37 // Temporizador 
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= V12.0 // H a b i l i t a mensagem de a l e r t a 
EU // Transigao p o s i t i v a 
R V12.0, 8 // Reset as mensagens 
R V13.0, 8 // Reset as mensagens 
R V14.0, 8 // Reset as mensagens 
NETWORK 13 // TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA 
LD V12.0 // Mensagem de a l e r t a quando 

a t i v a seta 
TON T37, +600 // o contador, que fa r a a 

mensagem r e t o r n a r 
// apos 2 minutos,caso o problema 

nao seja solucionado 
NETWORK 14 // TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA 
LD M10.3 // I n d i c a tanque de lama em 

a l e r t a 
A V580.1 // 0 operador deve reconhecer a 

mensagem atraves da t e c i a ENTER 
EU // Apos a Tansigao p o s i t i v a 
S V12.6, 2 // Seta o menu Tanque de 

Preparagao 
R V580.1, 1 // Reset ENTER 

NETWORK 15 // TANQUE DE PREPARACAO EM ALERTA 
LDN M10.3 // Flag nao esta a t i v o 
AN M10.2 // O tanque nao esta em n i v e l 

c r i t i c o 
A V580.1 / / a t e c i a enter f o i pressionada 
S V14.0, 3 
R V12.6, 2 
R V580.1, 1 // Reset a t e c i a enter 

NETWORK 16 ///TANQUE DE LUB. REDUTORES - CRITICO 
LD M12.0 // In d i c a que o tanq. encontra-se 

com o n i v e l i n f e r i o r a 42% 
= V14.7 // H a b i l i t a mensagem de n i v e l 

c r i t i c o baixo 
EU // Apos a tran s i g a o p o s i t i v a 
R V12.0, 8 // Reset as mensagens 
R V13.0, 8 // Reset as mensagens 
R V14.0, 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 e reconhecida(Apert 
e ENTER) 

R V14.7, 1 // Reset a mensagem de estado 
c r i t i c o 

S V13.0, 2 // H a b i l i t a o Menu Tanque de 
Lub.Redutores 

R V94 0.1, 1 // Reset o ENTER 

NETWORK 18 //TANQUE DE LUB. REDUTORES - ALERTA 
LD M12.2 // I n d i c a tanque de Lub Redutores 

em a l e r t a 
AN T39 // Temporiazador 
= V14.6 // H a b i l i t a mensagem de A l e r t a 
EU // Apos a transigao p o s i t i v a 
R V12.0, 8 // Reset as mensagens 
R V13.0, 8 // Reset as mensagens 
R V14.0, 8 // Reset as mensagens 
NETWORK 19 //TANQUE DE LUB. REDUTORES - ALERTA 
LD V14.6 // Mensagem de a l e r t a quando 
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a t i v a 
TON T39, +600 

mensagem r e t o r n a r 

nao seja solucionado 

// o contador, que f a r a a 

// apos 2 minutos,caso o problema 

NETWORK 20 //TANQUE DE LUB. REDUTORES - ALERTA 
LD M12.2 // Ind i c a tanque Lub. Redutores 

em a l e r t a 
A V9S0.1 // 0 operador deve reconhecer a 

mensagem atraves da t e c i a ENTER 
// Apos a transigao p o s i t i v a EU 

S 

R 

V12.6, 2 

V980.1, 1 

NETWORK 21 
LDN Ml2.2 

nao esta em n i v e l a l e r t a ! 
AN M12.0 

nao esta em n i v e l c r i t i c o ! 
A V980.1 

a 
S V13.0, 2 

Redutores 
R V12.6, 2 
R V980.1, 1 

// 
// Reset ENTER 

// Flag nao esta a t i v o (Tanque 

// o Flag nao esta a t i v o (tanque 

// e a t e c i a Enter f o r pressionad 

// Seta o menu tanque Lub. 

// Reset a t e c i a Enter 

NETWORK 22 //RETORNA AO MENU PRINCIPAL 
LD MO. 3 // Tecia F4- v o l t a r ao 

p r i n c i p a l 
AN M10. 3 // Flag nao esta a t i v o 
AN M i l . 2 // Flag nao esta a t i v o 
AN M12.2 // Flag nao esta a t i v o 
AN M10.2 // Flag nao esta a t i v o 
AN M11.0 // Flag nao esta a t i v o 
AN M12.0 // Flag nao esta a t i v o 
R V12.0, 8 // Reset as mensagens 
R VI 3.0, 8 // Reset as mensagens 
R V14.0, 8 // Reset as mensagens 
S V14.0, 3 // Seta menu P r i n c i p a l 
R MO.O, 8 // Reset F4 

NETWORK 23 // - PRIORIDADE 1- TANQUE LAMA - CRITICO 
LD V14.0 
0 V14.1 
0 V14.6 // Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

c r i t i c o 
0 V14 .7 // Se Tanque Lub. Redutores 

n i v e l d e A l e r t a 
0 V12.0 // Se Tanque de Preparacao n i v e l 

c r i t i c o 
0 V12.2 // Se Tanque de Preparagao n i v e l 

de A l e r t a 
0 V12.6 // Se Menu P r i n c i p a l a t i v o 
0 V12.7 // Se Menu P r i n c i p a l a t i v o 
0 V13.2 I I Se Menu P r i n c i p a l a t i v o 
0 V12.1 
0 VI3. 3 // Se Tanque de Lama n i v e l de 

A l e r t a 
0 M16.0 // Se Probe 1 d e f e i t o 
0 M16.1 // Se Probe 2 d e f e i t o 
0 M16.2 // Se Probe 3 d e f e i t o 
A V13.4 // E Tanque de Lama n i v e l C r i t i c o 
R V12.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R VI3.0, 8 I I Reset todas as mensagens 



R V14.0, 8 
R M16.0, 8 
S V13.4, 1 

c r i t i c o Tanque de Lama 

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

NETWORK 24 
LD 
0 
0 

// - PRIORIDADE 2- TANQUE LAMA - ALERTA 

0 
0 
0 
A 

R 
R 
R 
R 
S 

A 

V14 .0 
V14 .1 
V12.2 

de A l e r t a 
VI 2.0 

de C r i t i c o 
V12.1 
V14 .7 

de A l e r t a 
V14. 6 

c r i t i c o 
M16.0 
M16.1 
M16.2 
V13.3 

A l e r t a 
V12.0, 8 
V13.0, 
V14.0, 
Ml 6.0, 
V13.3, 

a l e r t a Tanque de Lama 
V580.1 

// Se Tanque de Preparacao n i v e l 

// Se Tanque de Preparagao n i v e l 

// Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

// Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

// Se Probe 1 d e f e i t o 
// Se Probe 2 d e f e i t o 
// Se Probe 3 d e f e i t o 
// E Tanque de Lama n i v e l 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 t e c i a ENTER 
s VI 3.0, 2 II Setar o Menu Tanque de Lama 
R V580.1, 1 // Reset o ENTER 

NETWORK 25 // PRIORIDADE 3- TANQUE 1 DE PREPARACAO - CRITICO 
LD V14 . 6 // Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

de A l e r t a 
0 V14.7 // Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

c r i t i c o 
0 V12.1 // Tanque de Lama abaixo de 10% 

0 V12 .0 II Se Tanque de Preparagao n i v e l 
de A l e r t a 

0 Ml 6.0 // Se Probe 1 d e f e i t o 
0 Ml 6.1 // Se Probe 2 d e f e i t o 
0 Ml 6.2 / / Se Probe 3 d e f e i t o 
A V12.2 / / Se Tanque de Preparagao n i v e l 

de A l e r t a 
R Ml 6.0, 8 II Reset todas as mensagens 
R VI4.6, 2 // Reset todas as mensagens 
R V12.0, 8 // Reset todas as mensagens 
S V12.2, 1 II Setar mensagem de Tan. de 

preparagao n i v e l c r i t i c o 

NETWORK 26 //PRIORIDADDE 4- TANQUE DE PREPARACAO NtVEL - ALERTA 
LD V14.0 
0 V14 .1 
0 V12.1 
0 V14 . 6 // Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

c r i t i c o 
0 V14.7 // Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

de A l e r t a 
0 Ml6. 0 // Se Probe 1 d e f e i t o 
0 M16.1 // Se Probe 2 d e f e i t o 
0 M16.2 // Se Probe 3 d e f e i t o 
0 V12.1 // Tanque de Lama abaixo de 10% 
A V12.0 // e o tanq. de preparagao esta 

em n i v e l de a l e r t a 



R V12.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R V13.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R V14.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R M16.0, 8 // Reset todas as mensagens 
S V12.0, 1 // Seta mensagem de tanque de 

Preparagao A l e r t a 
A V580.1 // e ENTER f o r pressionado 
S V12.3, 3 // Setar o menu p r i n c i p a l 
R V580.1, 1 // Reser o ENTER 
NETWORK 27 // PRIORIDADDE 4- TANQUE LUB. REDUTORES 
LD V14.0 
0 V14.1 
0 VI 2.1 
0 V14.6 // Se Tanque Lub. Redutores n i v e l 

de A l e r t a 
0 M16.0 // Se Probe 1 d e f e i t o 
0 Ml 6.1 // Se Probe 2 d e f e i t o 
0 M16.2 // Se Probe 3 d e f e i t o 
0 V12.1 // Tanque de Lama abaixo de 10% 
0 V12.6 
0 V12.7 
A V14.7 // E Tanque Lub. Redutores n i v e l 

c r i t i c o 
R M16.0, 3 // Reset todas as mensagens 
R V14.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R V12.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R V13.0, 8 // Reset todas as mensagens 
R M16.0, 8 // Reset todas as mensagens 
S VI4.6, 1 // Setar a mensagem Tanque Lub. 

Redutores n i v e l de c r i t i c o 




