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RESUMO

Este relatério € referente ao estigio integrado realizado na empresa Avante Automacgao
Industrial, situada na cidade de Recife — PE. As atividades desenvolvidas pelo estagidrio
concentraram-se no projeto e manutencdo de sistemas de automacdo industrial para diversas
industrias do estado de Pernambuco. Uma das atividades do estdgio foi a adaptacdo de um
sistema para permitir a adicdo de uma Inteface Homem Madaquina de forma a propiciar um
controle mais facil e intuitivo do processo controlado.

A Avante Automagado proporcionou ao estagidrio o contato com o ambiente profissional
e a liberdade de participar diretamente em atividades de engenharia, permitindo o
amadurecimento profissional.

Palavras-chave: Estigio Integrado, Avante Automacdo, Sistemas de Automacgdo
Industrial.
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1 INTRODUCAO

O estdgio ¢ um componente curricular imprescindivel para a formagdo de um
engenheiro, realizando a interse¢do do que foi aprendido em sala de aula com as necessidades
de uma empresa, proporcionando ao aluno base de conhecimentos e vivéncias que o ajudario
nos desafios de sua carreira.

O Estagio Integrado podera ser remunerado ou niao remunerado e se realizar sob a forma
de consultoria técnica, através de termo de compromisso ou nas dependéncias da empresa,
mediante contrato de estdgio através de 6rgao credenciado como IEL, NIEE e CIEE, no nosso
caso a realizacdo se deu de através do termo de compromisso.

Este relatorio de estdgio integrado tem como objetivo descrever as atividades
desenvolvidas, bem como as experiéncias e os aprendizados adquiridos durante o periodo de
estdgio na Avante Automacdo Industrial realizado em diversas industrias no estado de
Pernambuco sob a supervisao do engenheiro Roque Costa.

Durante o estdgio, o estagidrio realizou diversas atividades, onde foi dado destaque os
seguintes trabalhos envolvendo manutengdo e projeto de sistemas de automagdo industrial:

e Manutencio de uma revestidora de comprimidos em uma industria
farmacéutica;
e Restruturagdo de um sistema de automacao para uma maquina TBS;

e Manutencio de um cadinho de 6xido em uma industria de acumuladores.

1.1 AVANTE AUTOMACAO INDUSTRIAL

Com sede em Pernambuco, Avante Automacao Industrial € uma empresa especializada
em projetos, manuten¢do, montagem e comissionamento de sistemas de controle e automagao
industrial, como também adequacdo de maquinas em NR-12 e montagem de painéis elétricos.
Atua intensamente em industrias de pequeno, médio e grande porte.

E formada por engenheiros e técnicos especialistas que se destacam no projeto,
manutencdo e implantacdo de sistemas na area de atuagcdo da empresa. O logotipo da Avante é

apresentado na Figura 1.



Figura 1 - Logotipo da Avante Automacao.

2 SISTEMAS DE AUTOMACAO INDUSTRIAL

Sistema € um conjunto de blocos interligados, formando um todo organizado, com a
finalidade de atingir um objetivo bem definido. Sendo assim, sistemas de automacao industrial
(SAI) sdo blocos com funcionalidades bem definidas que estdo organizadas para a realizacdo
de uma atividade de controle e automagao de plantas e estruturas industriais com o objetivo de
aumentar a sua efici€éncia para maximizar a produ¢ao [BOLTON, 1995].

A estrutura basica de um SAI € composta por uma unidade de aquisicdo de dados, que
¢ responsdvel por receber os sinais provenientes do campo e condiciond-los para uma unidade
16gica. A unidade 16gica € responsdvel por executar as tarefas necessdrias para a realiza¢ao do
controle e automacao. Por fim, os dados processados pela unidade 16gica sdo enviados para a
unidade de atuacdo que possui a tarefa de agir de forma que o controle seja realizado com
sucesso. Além destas trés unidade supracitadas, encontram-se na maioria dos SAIs uma outra
unidade conhecida como supervisorio.

O supervisorio € responsdvel pela visualizacdo das varidveis de processo (VP) e até o
controle do seu valor através de uma interface grafica. Podemos visualizar na Figura 2 a

estrutura basica de um SAI

Aquisicdo de

dados Atuacdo

Supervisério

Figura 2 - Estrutura basica de um SAI



2.1 UNIDADE DE AQUISICAO DE DADOS

A unidade de aquisi¢ao de dados € composta pelos dispositivos de leitura de informacao,
transdutores, que recebem posicionamento, volume, temperatura, entre outros dados
pertencentes a planta industrial e os convertem em sinais elétricos para que possam ser
processados na unidade 16gica [MORAES E CASTRUCCI, 2007].

Em alguns casos, a unidade de aquisicdio de dados utiliza dispositivos de
condicionamento de sinais para situacdes em que as saidas dos transdutores estejam fora dos
limites aceitdveis das entradas da unidade l6gica. Apresenta-se na Figura 3, alguns exemplos

de transdutores industriais. Em seguida € exposta a Unidade Légica.

Figura 3 - Exemplos de transdutores utilizados na unidade de aquisi¢ao de dados. (SPACMAN, 2013)

2.2 UNIDADE LOGICA

A unidade légica apresenta como sua principal unidade o controlador légico
programdvel (CLP). O CLP é um computador digital usado na automacio de processos
industriais [MORAES E CASTRUCCI, 2007].

Ao contrario de computadores pessoais, o CLP possui caracteristicas mais robustas de
tal sorte a aguentar a hostilidade do ambiente industrial, como suportar a uma grande faixa de
temperatura, imunidade a ruidos elétricos, resisténcia a vibragcdo e impacto, diversos modulos

de entrada e saida para sinais diversos, entre outros. Outra caracteristica interessante dos CLPs



€ o fato das saidas serem produzidas em resposta as suas entradas dentro de um tempo limitado,
caracterizando o CLP como um sistema em tempo real.
A estrutura basica de um CLP é formada por uma entrada, saida e unidade central de

processamento (UCP), como apresentado na Figura 4.

UNIDADE CENTRAL
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Figura 4 - Unidade basica de um CLP. (SILVA, FILHO, 2008)

As entradas do CLP sdo conectadas aos transdutores de temperatura, posicionamento,
volume, vazdo, chaves fim de curso, entre outros dispositivos relevantes para captura de
informacdes provenientes da planta industrial. A conexdo pode ser feita diretamente ou através
de dispositivos de condicionamento de sinal.

As saidas do CLP sdo conectadas aos atuadores, como inversores de frequéncia,
valvulas ON-OFF, vidlvulas de 4-20 mA, pistdes pneumadticos, relés magnéticos, solenoides,
entre outros dispositivos de atuacao.

A maioria dos CLPs apresentam a caracteristica modular, no que consiste em poder
selecionar a configuracdo de hardware necessaria para as diversas aplicacoes. Como exemplo,
o rack do CLP para um aplicacdo poderd apresentar além da UCP, alguns mddulos de entrada
e saida digitais e um moédulo de comunicacdo Industrial Ethernet, enquanto outro rack para
outra aplicacdo podera conter apenas mddulos de entrada e saida analdgica e uma remota de
comunicacdo que sio utilizadas para termos entradas e saidas mais proximas ao campo
industrial e isto fazendo-se uso da mesma UCP. Em uma analogia, pode-se imaginar que esta
estrutura é semelhante a casas construidas com blocos pré-moldados, onde pode-se fazer os
mais diversos arranjos apenas associando estruturas de concreto retangulares.

A UCP € responsdvel pela execu¢do do programa do usudrio, atualizacdo da memoria

de dados e memoria-imagem das entradas e saidas [MORAES E CASTRUCCI, 2007]. Ela



executa e processa todas as informacdes recebidas através de uma logica de programacao
implementada pelo engenheiro de forma a controlar a planta industrial em questao.

A programacdo € geralmente escrita em aplicacdes especiais, como: Step7 (Siemens),
RsLogix (Rockwell), entre outros. O programa é armazenado tanto na memoéria RAM ou na
EEPROM. Existem cinco linguagens de programas definidas pela IEC 61131-3: Function Block
Diagram, Ladder Diagram, Structured Text, Instruction List, Sequencial Function Chart.
[MORAES E CASTRUCCI, 2007].

A linguagem de programacdo mais utilizada € o Ladder, que assemelha-se a um esquema
elétrico baseado a relé.

Ap6s a elaboracdo da programacgdo do CLP, faz-se o download do cédigo para o CLP
através do cabo de comunicacao especifico de cada CLP.

Operacionalmente, o CLP 1€ os dados de entrada dos dispositivos de campo através de seus
moédulos de entrada, e desta forma processa estes dados ou realiza os controles dos programas que
tinham sido armazenadas na memoria e envia os comandos necessarios para a imagem da saida de forma
que sejam recebidos pelos atuadores. Todas estas etapas sdo executadas ciclicamente de forma

ininterrupta até que aconteca uma falha l6gica ou de hardware, como pode ser visto na Figura 5.

|N|C|AL|ZA_§-_’:i_

_-— §

LEITURA DAS ENTI
ATUALIZAGAO DAS ||

|

PROGRAMA

ATUALIZACAO DAS
REFERIDAS A IMAGEI
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Figura S - Ciclo de operacao do CLP. (SILVA, FILHO, 2008)

oA |

A UCP possui em sua estrutura blocos funcionais tteis na elaboragdo dos mais variados
projetos de automacao industrial, como temporizadores, contadores, entre outros. Isto facilita e
agiliza o processo de criacdo de sistemas de automacao industrial. O proximo tépico aborda a

unidade de atuacao.



2.3 UNIDADE DE ATUACAO

A unidade de atuagdo € composta pelos dispositivos que agem diretamente na planta
industrial de forma a permitir que o processo funcione conforme o desejado. Estes dispositivos
abrangem inversores de frequéncia para o controle de motores; vélvulas para o controle de
passagem da matéria-prima ou fluidos necessdrios para o processo; pistdes para o
posicionamento e passagem de pecas. [MORAES E CASTRUCCI, 2007]

Na maioria dos casos, estes dispositivos apresentam um sinal de retorno para o CLP de
forma a confirmar o seu funcionamento. E por meio deste retorno que o sistema de automagio
industrial € testado ponto a ponto, através do chamado comissionamento.

No comissionamento, forcam-se as saidas do CLP, através do software de programacao
do mesmo, de forma a testar os dispositivos de atuagdo quanto a sua resposta aos comandos
originados pelo CLP. Caso esteja funcionando devidamente, o dispositivo de atuacdo serd
ativado conforme o comando do CLP e o sinal de retorno serd enviado ao CLP para confirmar
que foi ligado. O processo de comissionamento €é importante, pois além de testar as saidas do
CLP, testam também as ligacdes elétricas e o funcionamento dos dispositivos. E vista na Figura

6 um exemplo de dispositivo de atuacdo. O préximo tépico aborda a unidade de supervisorio.

Figura 6 - Inversor de frequéncia utilizado com dispositivo de atuacao em plantas industriais. (Catalogo de
Produtos SIEMENS, 2012)



2.4 UNIDADE DE SUPERVISORIO

A unidade de supervisorio € responsavel pelo monitoramento e supervisao das varidveis
de processo e dispositivos do sistema de controle conectados por meio de controladores. Todo
o monitoramento € realizado através de um software grafico e sua estrutura pode assumir
diversas topologias, visto que um supervisorio poderd assumir a tarefa de cliente ou servidor.

Geralmente, a ligacdo entre os sistema e o supervisorio faz uso de um padrdo de
interconectividade de sistemas conhecido como OPC. O OPC, OLE for Process Control,
funciona utilizando os servigcos das tecnologias OLE COM da Microsoft® fazendo que
aplicacdes troquem informagdes que podem ser acessados por um ou mais computadores que
usam um arquitetura cliente/servidor, mesmo para aplicagdes que utilizam protocolos

diferentes. Na figura 7, uma imagem de um supervisorio € apresentada.

EDI-ZI]I]I]: RunTime Oirt - [4.5CH]
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0= Q/ ; ............ -
: 40= \ '
WATER RATE e _
o il L
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Figura 7 - Sistema supervisério. (NDU, 2013)
Além do uso de computadores para este fim, € comum utilizar-se painéis graficos para
a supervisao e monitoramento das varidveis. Estes painéis recebem a denominagao de interface

homem maquina (IHM). Um exemplo de IHM ¢ apresentado na Figura 8.



Figura 8 — Exemplo de IHM. (Catalogo de Produtos SIEMENS, 2012).

Por fim, toda esta estrutura apresentada até aqui fica armazenada em uma estrutura
conhecida como painel elétrico, este interliga todos estes sistemas e comunica-se com 0 campo
através de cabeamento elétrico. Podemos observar a estrutura de um painel elétrico na Figura

0.

Figura 9 - Painel Elétrico de um CLP SLC 500® da Rockwell com um médulo DeviceNet.



3  ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Durante a permanéncia do estdgio foram realizadas diversas atividades como
participacdo em cursos, em manutencdes diversas, atividades de comissionamento e projeto de
sistemas, acompanhamento de rotinas operacionais, entre outras. Em seguida, serdo
apresentadas algumas destas atividades que tiveram importincia massiva para o aprendizado

no ambito de interesse do curso de Engenharia Elétrica.

3.1 ESTUDO DAS TECNOLOGIAS DE AUTOMACAO INDUSTRIAL

Em todo o periodo de estdgio, foi necessdrio a realizacdo de estudos referente aos
equipamentos e tecnologias de automacdo industrial. O foco foram nas linhas Siemens de
automacao, tanto de software quando hardware, mas também com interacdo com as linhas
Allen-Bradley da rockwell, Onrom, WEG, entre outros.

Os CLPs no qual houve maior contato por parte do estagidrio, foi o S7-300 e S7-1200
(Siemens) e o SLC 500 5/03 (Allen-Bradley). Apresentados na Figura 10 (a), (b) e (¢).

(b) S7-1200



10

(c) SLC 500

Figura 10 - CLP utilizados no periodo de estagio (a) S7-300, (b) S7-1200 e (c) SLC 500. (Catalogos Siemens e
Rockwell,2012).

Na Figura 10 (a) e (c), podemos observar a caracteristica modulas dos CLPs atuais, no
qual permite a versatilidade de hardware nas aplicagdes de sistemas de Automacao.

Enquanto nao haviam assisténcias ou visitas técnicas, o estagidrio ficava lotado na sede
da empresa estudando os CLPs supracitados e utilizando bancadas de teste para realizacio de
estudos de implementacao e funcionalidades. O estagidrio pdde aprofundar o seu conhecimento
em automacao adquiridos na universidade com o carater prético, visto que utilizou teoria de
controle para implementar tarefas utilizando CLPs utilizados na industria.

Ap6s o avanco significativo dos estudos, o estagidrio foi incumbido da implementacao
de um servidor OPC em um PC Station, utilizando tanto a estrutura da Siemens, por meio do
SIMATIC NET, quando pela estrutura da Rockwell, por meio do RSLinx. Em seguida, fazer a
comunicacdo com um supervisério da GE chamado de iFix para permitir o comando das
atividades do CLP remotamente.

Inicialmente, os esforgos foram concentrados na elabora¢ao do servidor OPC utilizando
o SIMATIC NET para tal finalidade. Além do SIMATIC NET, fez-se o uso de uma
Communication Processor para comunicacdo Industrial Ethernet, que funciona de maneira
semelhante com a Ethernet conhecida nos computadores pessoais. Na Figura 11, observamos

um Communication Processor semelhante ao utilizado na atividade.
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Figura 11 - Communication Processor de comunica¢io para o estabelecimento da conexao Industrial
Ethernet.

Para que fosse possivel a configuracio, fez-se uso de duas ferramentas da Siemens

conhecida como NetPro e HWConfig, como apresentado na figura 12 (a) e (b).
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Figura 12 — Ferramentas Siemens: (a) NetPro e (b) HW Config.
Ap6s a configuracdo da rede e hardware do PC Station, foram salvas tais configuragcdes
em um arquivo conhecido como *.DBX e entdo carregado no SIMATIC NET, como

apresentado na figura 13.
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Station Configuration Editor - [OFFLINE: pcst_1.xdb 377 /2003 22:3 x|
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Figura 13 - Configuracio do SIMATIC NET.

De maneira semelhante, foi estruturado o servidor OPC para o Rockwell utilizando o
RSLinx. Finalizando os servidores OPC, fez-se uma tela simples com o iFix de forma a
conectar-se com o servidor OPC do PC Station e assim fossem trocados dados entre o CLP e o
1Fix.

No final, foi concluido com sucesso a troca de informacdo e controle de dados pelo
supervisorio através dos servidores OPC da Siemens e Rockwell. A configuracdo SLC e iFix
serd utilizada em um projeto para a Brasil Kirin em Pernambuco e a configuracdo S7-300 e iFix
serd utilizada em um projeto para a Ambev em Cuiabd. Além das atividades in locus na
empresa, foram realizados algumas atividades de campo, como a manutencio, projeto e
dimensionamento de sistemas de automacao industrial. No préximo tdpico serd exposto uma

das manutencdes realizadas na presenca do estagidrio.
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3.2 MANUTENCAO DE UMA REVESTIDORA DE COMPRIMIDOS EM

UMA INDUSTRIA FARMACEUTICA

A revestidora de comprimidos € uma méquina industrial, responsavel pela coloracao
externa de comprimidos. Ela apresentou uma falha de comunicacdo entre a IHM e o CLP
micrologix da Rockwell. Inicialmente, foi feita a comunicacdo entre o PC e o CLP de forma a
visualizar o buffer de erro. Com a andlise do buffer de erro, foi percebido um erro de
configuracdo de hardware, devido a um cartdo de memdria analégico com a alimentagdo
interrompida e logo foi sanada esta falha.

Entretanto, ainda ndo foi restabelecida a comunicacdo com o CLP e o controle da
madquina. Apds a restruturacao elétrica entre o CLP e a IHM, foi retomada a comunica¢do, mas
a mdquina ainda nao estava respondendo corretamente aos comando 16gicos provenientes do
CLP, visto que ela era formada por trés grandes motores no qual faziam a vibracado e rotagdo
do reservatério que continham os comprimidos.

O problema ficou claro, quando foi analisado os inversores que controlavam estes
motores. O sinal do CLP era enviado, mas ndo estavam sendo recebidos nos relés que ativavam
os contatores e deste modo ndo ligavam o inversor para o controle dos motores, forcando que
os operadores atuassem manualmente para a ativacao destes.

Descartou-se, entdo, algum tipo de problema inerente ao sistema de automacgdo e
iniciou-se a andlise na instalacdo elétrica que iniciava-se no painel do CLP e terminava no
painel dos inversores.

Checando-se as ligacdes elétricas, percebeu-se que os cabos de sinal entre o CLP e o
painel do inversor, que era responsavel pela ativacdo do relé do contator dos inversores, estava
oxidado e que alguns bornes do CLP ndo estavam mais alimentados como deveriam. Apds a
realizacdo dos ajustes necessdrios a maquina revestidora de comprimidos retornou ao seu
devido funcionamento. A Figura 14 apresenta uma mdaquina revestidora de comprimidos

semelhante 8 maquina encontrada na manutencao.
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Figura 14 - Revestidora de comprimidos semelhante a maquinas em manutencao.

3.3 MANUTENCAO DE UM CADINHO DE OXIDO EM UMA INDUSTRIA

DE ACUMULADORES

O cadinho de 6xido € um forno dedicado ao aquecimento e fusdo de barras de chumbo
com a finalidade de produzir ligas de chumbo para serem utilizadas em acumuladores.

Esta manutencao foi necesséria devido a falha nos sensores de passagem e foi necessario
a substituicdo de alguns destes sensores e a modificacdo do cédigo do CLP para adaptar o
cddigo aos novos sensores.

Além destas modificacdes, foi solicitado a equipe a modificacdo dos pardmetros
temporais da miquina no que diz respeito a abertura e fechamento da porta de entrada de
chumbo no cadinho, a subida e descida da bandeja e os tempos de fusio do chumbo. E

apresentada nas Figuras 15 a 18 as estruturas do cadinho de 6xido.



Figura 17 - Entrada do Cadinho.
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Figura 18 - Ligas de chumbo € o resultado final do cadinho.

3.4 RESTRUTURACAO DE UM SISTEMA DE AUTOMACAO PARA UMA

MAQUINA TBS

A TBS € responsavel pela formacdo dos bornes positivo € negativo da bateria. Este

projeto consistiu em otimizar a memoria em questdo e substituir um TD-200 por um TP 177

micro da Siemens (IHM).

Os hardwares do sistema da TBS encontrado antes da modificacdo sdo apresentados na

Tabela 1.

Tabela 1 - Componentes de Hardware da TBS.

QTY

Cédigo Siemens

Nome

6ES7216-2AD23-
0XBO

CPU 226 DC/DC/DC: 24 VCC, 24 Entradas
24 VCC, 16 Saidas 24 VCC, 2 portas

comun.

6ES7221-1BF22-
0XAO0

EM221: 8 Entradas 24 VCC Sink/Source
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1 6ES7222-1BF22- EM222: 8 Saidas 24 VCC, 0,75 A
0XA0

1 6ES7231-7PD22- TC EM 231: 4 Entradas Analégicas p/
0XAO0 Termopares

1 6ES7272-0AA30- TD 200 p/ S7-200, inclui cabo 2,5 m
0YAO

A TD-200 apresentada serd substituida por uma TP 177 micro da Siemens e com esta
substituicdo serd realizada uma nova interface grafica para a TP177 micro que devera controlar
todo o sistema desde o motor de 1CV da esteira até os pistoes.

O sistema apresenta as seguintes entradas e saidas.

Entradas Digitais

Entrada Digital Descrigao

110.0 Parar Ciclo

110.1 Baixar Cabecote

110.2 Cabecote Baixo

110.3 Abrir Cesto

110.4 Alarme Sirene

110.5 Sensor do Motor de Fluxo

Saidas Digitais

Entrada Digital Descrigéao

Q11.0 Cabecote do Apertador
Q11.1 Apertador

Q11.2 Cesta Fechar

Q11.3 Abrir Cesta
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Q11.4 Habilitar Ciclo
Q11.5 Alarme Operador
Q11.6 Alarme Motor Fluxo
0117 Alarme Sirene

Temporizadores

Entrada Digital Descricao

T4.2 Temporizador Off do alinhador de orelhas
T4.3 Temporizador On do alinhador de orelhas
T4.4 Tempo de Apertador OFF

T4.5 Tempo de Apertador On

T4.6 Inicia Ciclo

T4:13 Tempo do sensor do motor de fluxo ON
T4:14 Tempo do sensor do motor de fuxo Off
T4:15 Temporizador off batedor

T4:16 Temporizador on batedor

3.4.1 DETALHAMENTO PARA APLICACAO E SUAS FUNCIONALIDADES

A aplicacdo serd realizada pelos modos de operacdo descrito a seguir. A THM ird
controlar os acionamentos dos pistdes, véalvulas e esteira colocando-as em condigdes MANUAL
ou AUTOMATICO.

e Modo Manual: Os comandos dos pistdes, vdlvulas e esteira serdo realizados
através de botoeiras no painel. Esta condi¢do apenas estard ativada quando o

operador da maquina selecionar esta opcao na IHM. Serd usada basicamente
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para manutengdo e testes no sistema. Neste modo os intertravamentos entre 0s

dispositivos ndo sdo considerados;

e Modo Automdtico: Os comandos dos pistdes, vdlvulas e esteiras serdo realizados
de acordo com a ldgica estabelecida pelo cliente. Caso o sistema seja deixado

em manual ou local, ndo serd permitido que o modo automatico aconteca.

Quando a bateria entra na esteira, existem 1 sensor de presenca e 2 pistdes para realizar
o controle de entrada de bateria no teste. O pistao de entrada da bateria é desacionado ao término
do processo e acionado apds a liberacdo do segundo pistio (Pistdo da Fila). O segundo pistdao
(Pistdo da Fila) é acionado no momento em que o pistdo de entrada libera a bateria para o
processo. Esse segundo pistdo tem a fun¢do de segurar a segunda bateria da fila enquanto a
primeira se desloca para o teste.

A bateria ao chegar na posi¢do de execucdo do levantamento (essa posicao € verificada
através de um sensor de presenca), o pistdo de processo € acionado e o pistao de posi¢ao desloca
a bateria para a posi¢do vertical adequada para a execugdo do processo. Nesse momento, 0
magarico desce e ao sentir o fim de curso de “Macarico Baixo”, o sistema desaciona o pistao
de posi¢do e libera o oxigé€nio para a execucao do processo e comega a descida do cabecote do
macarico (as véalvulas de gds sempre ficam ligadas). Apds a contagem de um tempo (o qual serd
definido pela IHM), o pistdo de posi¢do € novamente acionado, o cabecote do magarico sobe e
o oxigénio € cortado. Nesse momento, o sistema de refrigeracdo € liberado e é contado um
tempo até subir o magarico e liberar para a préxima bateria. E apresentada na Figura 19 o

esquema estrutural de uma TBS.

Pistdo de Sensor de
Frocesso Presenca
- Pistin de  =ensorde Pistio da
Pistdno de .
Preseniga
Posigio Entrada g Fila

Figura 19 - Esquema estrutural de uma TBS.
Serd apresentada na Tabela 2 a simbologia a ser utilizada pelas varidveis de

programacao para descrimina-las de acordo com sua atuagdo no campo.
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Tabela 2 - Conversao de Tags.

Equipamento TAG
Transmissor de Temperatura -TT XXX
Transmissor de Presséo -PT XXX
Transmissor de Fluxo -FT XXX
Transmissor de Posicao -ZT XXX
Sensor de Posicao ou fim de curso -ZS XXX
Comando (botoeira, chave) -S XXX
Sinalizacao -H XXX
Valvula Direcional -SV XXX - Y1,Y2
Valvula de Controle -PCV XXX - Y1

Os prefixos sdo apresentados na Tabela 3:

Tabela 3 - Prefixos definidos.

PREFIXO/SUFIXO DESCRICAO
H Valor Alto
HH Valor Muito Alto
L Valor Baixo
LL Valor Muito Baixo
N Sufixo que indica légica Negada (ativa em =0)
ACK Reconhecimento Equipamento Ligado
ON Equipamento Ligado
OFF Equipamento Desligado
FLT Equipamento em Falha

ApOs a apresentacdo do sistema e seu funcionamento, descrevem-se 0s passos para a
restruturacdo. Com o uso do WinCC Flexible, foi feito as telas da IHM que controlariam todo
o processo e com o uso do STEP 7 MicroWin para a substituicdo das Tags da TD200 pelas
novas da TP177 micro redefinidas pelo WinCC.

Como esta nova IHM s6 aceita um tipo de usudrio restrito e foi-nos pedidos dois
(Supervisor e Engenharia), foi necesséario adicionar um novo bloco para que fossem possivel a
autenticacao do usudrio ser feita pelo CLP e nao pela IHM. Desta forma, criou-se um bloco

chamado “Login” e nele se usavam comparadores para que fosse checado o valor de entrada da
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senha na [HM com valores pré-definidos e assim, caso a comparacdo fosse verdadeira,
resultaria na liberagdo das telas de engenharia (caso a senha seja de engenharia) ou telas de
supervisorio (caso a senha seja de supervisorio). Inicialmente, as telas padrdes permitidas sdo
aquelas que s6 € permitida a visualizacdo dos dados e ndo a sua alteragao.

Anteriormente a sua alteracdo, os tempos e temperaturas eram inseridos manualmente
para cada tipo de bateria e nessa reformulacdo foi pedido que eles fossem ja predeterminados e
que bastaria apenas receber o tipo de bateria que os tempos e temperaturas ja seriam carregados.
Para isso, foi utilizado espagos de memorias do CLP para armazenar tais valores e permitir que
estes fossem inseridos apenas uma vez e sé retornassem a serem inseridos quando modificados.

Foi necessario também a criacdo de blocos de escalonamento de valores analdgicos,
visto que, as varidveis reais inseridas pela IHM ndo poderiam ser processadas pelo CLP devida
as suas limitacdes de processamento. Sendo assim, escalonou-se tais valores antes do
processamento através de um bloco de escalonamento e no final de todo o processamento os
valores eram inseridos em outro bloco que fazia o sentido inverso e assim os sinais analégicos
eram enviados corretamente para a planta.

Diante disto, o projeto foi finalizado com as devidas modificagcdes necessdrias e feito o
download no CLP S7-200 cuja CPU € a 224XP. Apresenta-se na Figura 20, a tela inicial do

sistema TBS da IHM, desenvolvida no periodo de estigio.

| SIEMENS | SIMATIC PANEL

MENET INFCTAL

Receita Operacdo Sistema

Figura 19 - Tela inicial apresentada na IHM para o sistema TBS.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

A oportunidade de estdgio em uma empresa de intensa atuagdo na drea de automacio
industrial como a Avante € uma experiéncia bastante rica em termos de conhecimento técnico,
além de incorporar conhecimentos pessoais, com o aprendizado de regras e diretrizes de
convivéncia interpessoal com o objetivo da harmonia em um ambiente de trabalho.

O contato com profissionais capacitados, experientes, tanto da parte técnica quanto no
setor de engenharia, foi de expressiva magnitude para o enriquecimento de experiéncias que s
podem ser adquiridas em uma empresa como a Avante. No estdgio, pdde-se ter o contato com
vdrias areas de possivel atuacao na vida profissional de um engenheiro de controle e automacao,
incorporando o maximo de vivéncia e aprendizado possivel nestes seis meses, provando o valor
da importancia de existir o estdgio como componente curricular para a formagao do engenheiro
eletricista da UFCG.

No inicio do estdgio, vemos uma grande ruptura entre o conhecimento académico
desenvolvido durante o curso de engenharia elétrica e o conhecimento pratico que se
desenvolve na engenharia pratica. Esta ruptura provoca, inicialmente, uma certa inseguranca,
pois o estagidrio ndo estd acostumado com a dindmica realizada. Entretanto, ao passar do tempo,
tem-se que as habilidades desenvolvidas na universidade atuam de forma proativa, permitindo
que as tarefas do estagio sejam aprendidas de forma rdpida e permitem que em poucas semanas
o0 estagidrio esteja apto a realizar qualquer tarefa a ele designada.

Deste modo, o estdgio torna-se fundamental nesta mudanga de estudante de engenharia
para o profissional de engenharia. Servindo como adaptagdo para a transicdo entre o0 mundo

académico e o mundo profissional.
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