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Resumo

As Linhas flexiveis sdo dutos para transporte de fluidos oriundos de pocos de petroleo.
Os cabos umbilicais sdo condutores de sinais elétricos e hidraulicos. Ambos essenciais
para a industria de exploragao petréleo offshore, sao utilizados respectivamente para fazer
escoar a producgao dos pocos e operacao do maquinario submerso responsavel pelo processo,

conforme descrito no Capitulo 3.

O armazenamento e transporte destes dutos/cabos tém sido vistos como gargalos da insta-
lacao de um sistema de exploragao de pocos submarinos, visto que o mal acondicionamento
destes itens pode ocasionar avarias sérias a estrutura fisica destes produtos além de poder

resultar em situagoes de perigo para os trabalhadores da area durante esta fase.
E sabido que a automagao de processos tém trazido diversos beneficios para a industria,
dentre eles melhor qualidade, padronizacao e seguranca. Um processo de acondcionamento

automatico das linhas e umbilicais pode solucionar alguns destes problemas.

Esta dissertacao versara sobre a fase de migracao de um CLP responsavel pelo processo

de um equipamento denominado cavalete motorizado tipo skid roller,

Serao abordadas as etapas iniciais da migracao, os testes realizados e finalmente a entrega.

Estarao contidos também os documentos necessarios para esse processo.

Palavras-chaves: Migracao de CLP. Cavalete Motorizado Skid Roller. CLP.



Abstract

Flexible Lines are pipelines for transporting fluids from oil wells. Umbilical cables are
conductors of electrical and hydraulic signals. Both of these are essential for the offshore
oil industry and are used respectively to channel the production of the wells and operation

of the submerged machinery responsible for the process as described in Chapter 3.

The storage and transport of these pipelines / cables have been seen as bottlenecks for the
installation of a system for exploration of submarine wells, since the poor packaging of
these items can cause serious damages to the physical structure of these products, besides

being able to result in dangerous situations for the workers during this phase.

It is known that process automation has brought several benefits to the industry, including
better quality, standardization and safety. A process of automatic packaging of the lines

and umbilicals can solve some of these problems.

This dissertation will deal with the phase of migration of a PLC responsible for the process
of an equipment called skid roller type motorized stand, which is responsible for the
packaging of flexible and umbilical lines. The operation however, will continue as before.

Automation of the process will be done later.

It will cover the initial stages of the migration, the tests performed and finally the delivery.

The documents necessary for this process will also be contained.

KEYWORDS: PLC Migration. Motorized Skid Roller. PLC.
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1 Introducao

1.1 Justificativa

Ao se ouvir a expresao "Automacao Industrial” nos dias de hoje, recorda-se de uma
série de outras expressoes muito desejadas pela industria, tais como: niveis de produtividade
superiores, uso mais eficiente de materiais, qualidade superior, seguranca aprimorada,
carga horaria de trabalho reduzida e menores tempos de entrega. Em lugar especial, os
maiores niveis de produtividade e uso eficiente de materiais sdo grandes razoes pelas quais
a automacao industrial se justifica. O importante é que os sistemas automatizados operam

com menor variabilidade resultando em maior controle e consisténcia do produto final.

A crescente demanda por processos mais e mais otimizados, com custos reduzidos,
diminui a margem de erros admissiveis no processo fabril. Muitas vezes erros simples
podem causar grandes prejuizos, fazendo com que a empresa perca competitividade no
mercado e, hoje em dia, competitividade é questao de vida ou morte. Reduzir o fator
humano, causador da grande maioria dos erros e a necessidade de sua interferéncia nestes
processos tem sido o desejo da industria que, ao mesmo tempo que melhora a sua eficiéncia
fabril, reduz o custo operacional com pessoal e perdas, além de ser capaz de mitigar riscos

melhorando seus niveis de seguranca.

Como serd mencionado na Secao 4.1, o processo de bobinagem das linhas flexiveis
e umbilicais sob tensionamento torna sua instalacao no local de uso mais segura e menos

suscetivel a falhas, que podem custar muito dinheiro.

Atualmente o trabalho manual realizado pelos operadores, além de relativamente
complexo e exigir muita atencao por parte deles, nao consegue ser realizado com a qualidade
esperada. Exigir que se mantenha a tensdo mecénica exercida no duto/cabo constante
durante a transferéncia, além do controle de velocidade e deslocamento transversal ja

feitos, seria bastante complicado.

As bobinas envolvidas no processo sao extremamente pesadas e por isso perigosas,

0 que as torna suscetiveis a acidentes com pessoas e equipamentos.

Devido aos padroes de qualidade exigidos por normas internas que tém surgido
por parte das industrias de exploracao de petréleo offshore e as questoes de seguranca
e agilidade do trabalho, o processo automatico é visto como extremamente vantajoso,
pois consegue liberar pessoal para outras atividades, o que por si s6 ja o tornaria mais
seguro, além de poder garantir um padrao de qualidade mais elevado no procedimento de

acondicionamento dos dutos/cabos nas bobinas.
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1.2 Objetivos Gerais

O objetivo deste projeto ¢é realizar a substituicdo do sistema de controle original do
cavalete motorizado skid roller usinagem paulista 7 por um mais novo sem alterar a logica
de controle. Esse novo sistema devera ser capaz de ser integrado a rede de automagao Wi-Fi
responsavel por embarcarcar dois cavaletes e uma IHM que serd usada para interacao do

operador com o os cavaletes apenas quando acionados no modo automatico.

1.3 Objetivos Especificos

A partir do conhecimento do hardware original, em especial o controlador l6gico

programavel (CLP):

Especificar um sistema mais moderno capaz de realizar as fun¢oes atuais e as futuras;

Transferir a légica para o novo CLP;

Testar em bancada para verificar falhas de programacao;

Substituir o antigo sistema pelo novo;

Realizar testes dinamicos;

Entregar o sistema ao cliente.

1.4 Estado Original e Proposta Deste Projeto

Para o processo de repasse, ou seja, a transmissao de um umbilical /linha enrolado

em uma bobina para outra, sao necessarios 2 cavaletes.

Atualmente o processo de repasse exige a presenca de pelo menos trés operadores,

um para cada cavalete e um outro responsavel por observar todo o processo por seguranca.

O projeto de automacao do repasse entre dois cavaletes, tem como objetivo modificar
os cavaletes de modo que eles sejam capazes de realizar o repasse de forma totalmente

automatizada. Para isso, o projeto foi dividido em duas partes: migracdo e automagao.

A migragao referente a este projeto trata da mudanga do modelo de CLP mais
antigo para um mais moderno. Neste momento a programacao permanecera a mesma, pois
o cavalete deverda permanecer disponivel aos operadores para efetuar o repasse de forma
manual até que se conclua o processo de alteracao. A intencao desta migracao é fazer com
que a maquina funcione da mesma forma como funciona atualmente, porém com o CLP

mais moderno.
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A automacao, trata da modificagdo do programa bem como a adaptacao do sistema

para permitir que o processo aconteca de forma automatica.

Este projeto de graduacao portanto, se ocupara estritamente do processo de migra-

¢ao. Para isso, serao apresentados:

e Informagoes sobre os principais equipamentos e ferramentas

e Arquitetura do Sistema — uma representacao grafica dos equipamentos de rede do

processo;

e Lista de E/S de Campo ou Relagao de Entrada Saida — uma lista que mostra quais

sao as entradas e saidas presentes no CLP;

e Diagramas de Forga e Comando - diagramas responsaveis por mostrar as conexoes
entre cada equipamento constituinte do cavalete motorizado skid roller Usinagem
Paulista 7.

e Descricao Funcional do Processo — que ¢ uma descricao detalhada do projeto e de
como ficara envolvendo as seguintes atividades:
— Descricao Geral do Processo;

— Fluxograma de Processo — uma representagao grafica dos equipamentos e dos

instrumentos do processo;

— Légica de Controle — que descreve como deve funcionar o controle do processo;

Alarmes e defeitos — onde se descreve os presentes alarmes e defeitos;
— Lista de Parametros - onde sao descritos os parametros da maquina e os limites

de escolha destes parametros pelo operador;

e Migracao - onde sera descrito o passo a passo do processo contendo os seguintes

itens:
— Migragao do programa aplicativo - com a inclusao da lista De-Para e do
programa comentado;
— Atualizacao da documentacao;

— Testes de fabrica - onde sao mencionados os passos dos testes feitos na logica
da programacao;

— Troca do CLP;

— Testes dinamicos - testes feitos com a programagao do CLP apds sua substitui-
Gao;

— Dificuldades encontradas - onde sao expostas as dificuldades e as solugoes

aplicadas;
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e Resultados e consideragoes finais.

1.5 Estrutura deste projeto

Nos Capitulos 2 a 4 do trabalho sera realizada a contextualizacdo do tema, in-
cluindo a historia da exploracao do petréleo no Brasil e sua importancia na economia
atual, os equipamentos e estrutura da exploragao offshore de petréleo e posteriormente a

apresentacao das avarias nos dutos/cabos e suas causas.

Ja no Capitulo 5 serd apresentado o maquinario de interesse deste trabalho. O
Capitulo 6 explicara o funcionameno basico de algumas tecnologias menos conhecidas
utilizadas ao longo do trabalho. O Capitulo 7 apresentard os equipamentos que serao
utilizados na automatizacao do processo de repasse, definindo seus respectivos modelos e

funcgoes.

No Capitulo 8 sera feita a apresentacdo da documentacgao utilizada, gerada e
atualizada para procedimento pratico da migracao do CLP, que serd comentado no
Capitulo 9.

Finalmente os Capitulos 10 e 11 relatarao os resultados obtidos e os passos posteri-

ores bem como a conclusao do projeto.

Nos apéndices estarao inclusos os documentos preparados e atualizados para o

procedimento de substituicao do CLP e a programacao final do novo sistema de controle.
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2 A Industria do Petrdéleo no Brasil

Nos ultimos anos tem-se observado um crescimento bastante acentuado na industria
petrolifera brasileira, trazendo grande reconhecimento a Petrobras, que se tornou uma
empresa famosa internacionalmente por se destacar na exploracao de petréleo em aguas
profundas. Como se pode ver na Figura 1 seu desenvolvimento se confunde com o da
industria de extragao de petréleo no Brasil, principalmente devido ao fato de ter sido

detentora da exclusividade de exploracao até 1997.
Figura 1 — Linha temporal do setor de dleo e gas
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Fonte: Apresentagao (ANP, 2018)

Com a descoberta dos pogos de petrdleo com volume comercidvel na bacia de
Campos em 1974 e sua posterior exploracao em 1976, iniciou-se uma nova fase dessa
estatal brasileira que teria ali a oportunidade para testar tecnologias mais modernas para
exploracao maritima de petréleo, como foi o caso do sistema de plataforma flutuante, que
foi usado inicialmente para producao antecipada de petrdleo, reduzindo de 4 a 6 anos
para 6 meses o tempo de maturacao de um pocgo. O desenvolvimento deste sistema foi
particularmente importante, pois foi a partir dele que posteriormente se desenvolveu a
tecnologia para a exploragao de petrdleo em aguas profundas e ultraprofundas. A Figura 2
mostra os ambientes de exploracdo de petrdleo em territério nacional, como também sua

porcentagem de contribui¢ao para o mercado de producao interno.

Mais e mais pogos foram sendo descobertos e com eles a industria petrolifera

brasileira foi crescendo, culminando na autossuficiéncia em abril de 2006, quando o Brasil
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passou a produzir mais petréleo do que consumia, o que nao fez cessar as importagoes de
petroleo por questoes econdmicas. Através da Figura 3 é possivel mensurar o potencial de
producao brasileiro ainda nao explorado.

Figura 2 — Ambientes de exploracao de petroleo no Brasil e sua importancia na industria
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Figura 3 — Potencial de producao brasileiro
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Desde entao novos desafios tém sido confrontrados na exploragao de petroleo no

mar. Com a descoberta do pré-sal em 2007 surgiu um novo horizonte para a industria
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petrolifera brasileira. Grandes pocos com petroleo leve, um petréleo de melhor qualidade
do que o que normalmente se extraia no Brasil foram encontrados, proporcionando um

novo "boom” neste mercado.

Figura 4 — Resultados potenciais da exploracao de petréleo no Brasil
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Fonte: Apresentagao (ANP, 2018)

Com a nova politica de exploracao dos pocgos, o fim do monopdlio da exploracao
do pré-sal, a industria do petroleo pode ter grande relevancia para o reaquecimento da
economia brasileira. A Figura 4 mostra possiveis valores de transac¢oes movidos pela
industria de exploragao de petréleo. O niimero de pogos sendo explorados ndo para de

aumentar e a perspectiva de crescimento para essa area é grande.

A industria petrolifera movimenta também uma gama de outras industrias que
fornecem servigos e produtos a ela, mercados que sao afetados diretamente pelo seu
desempenho. Um exemplo dessas industrias sdo as de produgao de linhas flexiveis e

umbilicais.
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3 Extracao de Petrdleo Offshore

Este capitulo apresenta as tecnologias utilizadas para extragdo do petréleo offshore
foram inicialmente adaptacoes das mesmas usadas em sistemas onshore, ou seja, em terra,
modificadas para atender as novas condi¢oes de operacao. Com a maturacao dessa nova
industria, tecnologias mais modernas, especificas para o ambiente de exploragao marinho,

foram desenvolvidas.

3.1 Arvore de Natal Molhada (ANM)

Conjunto de valvulas projetadas para serem operadas remotamente que tem como
fungao controlar o fluxo dos fluidos no pogo (Figura 5). Estes fluidos podem ser retirados,
com a intencao de explorar comercialmente o poco, e outros injetados com a intenc¢ao de

extrair os de valor comercial.

Figura 5 — Arvore de natal molhada

Fonte: (PETROBRAS, 2015)

A ANM foi desenvolvida com a capacidade de suportar elevadas pressoes e grande
amplitude térmica. Fica instalada sobre a perfuracao submarina e direciona os fluxos de

acordo com os comandos enviados da plataforma, para os dutos a ela conectados.

Recebeu este nome dos habitantes das regides de exploragao de petréleo onshore
na década de 30 nos EUA por se assemelharem & uma arvore de natal quando cobertas de
neve. Ao passar a ser usada também no ambiente offshore, teve seu nome acrescido do

adjetivo molhada.
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3.2 Manifold

Também formado por um conjunto de véalvulas e outros acessérios (Figura 6)
o manifold tem a funcao de direcionar os dutos que escoam a producao dos pogos na
proximidade para um tnico duto coletor, responsavel por levar toda a produgao para a
plataforma na superficie. Também pode ser usado para direcionar e compartilhar o sistema
de injecao de agua e gas denominado de sistema [ift, sistema este que conduz a producao

de gas e dleo a superficie através da injecao de agua e gas pressurizados.

Figura 6 — Manifold

3.3 Linhas Flexiveis

Para o sistema de coleta e escoamento da producao do pogo emprega-se o uso de
linhas flexiveis (Figura 7), que conduzem estes fluidos entre as arvores de natal molhadas e o
manifold, tém formato tubular sendo constituida de diversas camadas de materiais metalicos
e nao metalicos, cada um com sua funcao. Para a conexdao com os manifolds, ANMs e
com 0s risers tém conectores em suas extremidades. Também podem ser utilizadas para
injecao ou descarte de fluidos em reservatérios e até mesmo para transporte da producao

para a terra.

3.4 Risers

Podem ser tanto rigidos quanto flexiveis, e sao caracterizados por conduzir a
producao de fluidos do poco até as plataformas na superficie (Figura 8). Podem ser
oriundos de ANMs ou de manifolds. De forma analoga, podem conduzir também fluidos

da superficie até o fundo do mar.
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Figura 7 — Detalhes das camadas de uma linha flexivel

Fonte: (PETROBRAS, 2015)

Figura 8 — Risers

Fonte: (PETROBRAS, 2015)

3.5 Umbilicais

Os umbilicais eletro-hidraulicos sao conjuntos de mangueiras e cabos elétricos
(Figura 9), utilizados para operar remotamente equipamentos e valvulas submarinas,
injetar produtos quimicos e monitorar pardmetros operacionais de pogos (temperatura e

pressao).

3.6 Funcionamento da Planta

Por estarem sob alta pressao, os pogos de petroleo escoam seus fluidos normalmente
quando perfurados. A dindmica dos fluidos produzidos é controlada. Varidveis como
pressao e temperatura sao observadas através da ANM e os comandos e dados de leitura

sao transmitidos pelo umbilical. O fluxo entao segue pelas linhas flexiveis em dire¢ao
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ao manifold. Este equipamento também recebe comandos da plataforma por meio de
umbilicais que, entdao, podem redirecionar o fluxo ou transmiti-los aos risers, de onde
seguem para a superficie, veja o esquema da Figura 10, onde podemos identificas as ANMs
posicionadas sobre os pogos, o manifold recebendo sua produgao, os risers e os umbilicais

se estendem do leito marinho até a superficie.

Figura 9 — Detalhes de um umbilical
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Fonte: (PETROBRAS, 2015)

Figura 10 — Arranjo de exploragao offshore
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Fonte: (SCHMIDT, 2011)

Entretanto, se este pogo nao for mais capaz de fazer o petréleo escoar naturalmente
até o seu destino, sao necessarias técnicas de recuperagao. Caso as opgodes possiveis de
recuperacao sejam economicamente vidaveis, podem ser injetados fluidos no interior do
poco, tais como agua e gas, com a inteng¢ao de repressuriza-lo ou para recolher 6leos de
poros mais distantes da zona de producao. Neste caso, o fluido vem da superficie pelos
risers, chega ao manifold onde entao é distribuido entre as ANMs da regiao controlam a

entrada e saida dos fluidos no pocgo.
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4 Avarias e Transporte de Linhas Flexiveis e

Umbilicais

Os Umbilicais e as linhas flexiveis sao de importancia indiscutivel na industria
do petréleo offshore. Sua instalagao e transporte se diferenciam de outros elementos
da estrutura de exploracao que sao rigidos e/ou de tamanho limitado. O transporte de
tais elementos é mais comum através de grandes bobinas, carretéis gigantes onde ficam

acondicionados (Figura 11).

Figura 11 — Bobina com linha flexivel

Fonte: Autor

O processo de armazenamento para transporte ¢ importante pois, a grande maioria
das avarias no sistema de extracao ocorrem durante o processo de instalagao, nao durante
a operac¢ao. Alguns dos danos possiveis de ocorrer devido ao mau acondicionamento sao:
cortes na capa externa, cortes na armadura de protecao, esmagamento das camadas,

tor¢oes como as da Figura 12, curvatura e flexao excessivas.

O processo de bobinagem dos cabos é, portanto, um fator que influencia considera-
velmente na possibilidade de avarias as estruturas de exploragao durante o processo de

instalacao.
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Figura 12 — Torcao de linha flexivel

Fonte: (SCHMIDT, 2011)

4.1 Utilizacdo de cavaletes motorizados skid roller

Desde a sua producao e estocagem no lugar onde sdo fabricadas e posterior trans-
porte, as linhas flexiveis e umbilicais se encontram enrolados em bobinas, portanto, o
uso do cavalete motorizado skid roller (Figura 13) é também de grande utilidade para a

industria de produgao destes bens.

Figura 13 — Cavalete motorizado skid roller

Antes do transporte do local de fabricacao para o local de uso, dois cavaletes sao

usados para repassar de uma bobina para outra os umbilicais e linhas flexiveis.

Durante o processo de transferéncia de uma bobina para a outra, para que nao
haja encavalamento de dutos/cabos na bobina receptora um dos cavaletes se deslocard sob

trilhos transversalmente a direcao do giro.
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5 Cavaletes Motorizados Skid Roller Usina-

gem Paulista

Devido as demandas de qualidade e seguranca, foi solicitada a automacao do
procedimento de repasse entre dois dos cavaletes projetados pela empresa Usinagem
Paulista. A estratégia adotada foi migrar o CLP de processo, mantendo a operagdo manual
anterior, porém com condi¢des que permitam a automacado da transferéncia entre as
bobinas, uma vez que o novo CLP tem maior quantidade de fung¢oes que o anterior, que

por sua vez inviabilizaria o projeto solicitado.

Figura 14 — Cavalete motorizado skid roller Usinagem Paulista 7

Fonte: Autor

Um dos cavaletes escolhidos para o projeto de repasse automéatico foi o Usinagem
Paulista 7, mostrado na Figura 14, que é um dos que estava em melhores condigoes,
dentre os 7 construidos pela mesma empresa. Além deste modelo, existem mais 4 chamados
Natec e um chamado Hidraulico. Os cavaletes do modelo Natec possuem inversores mais
modernos e que estao em rede com o CLP, no entanto a empresa contratante informou que
estes cavaletes nao sao tao capazes de suportar "trancos” do dia a dia como os modelos
Usinagem Paulista, devido a isso e ao fato de o modelo Hidraulico ser o tnico de seu tipo,

optou-se pelos mais robustos apesar da eletronica mais antiga.

A Figura 14 mostra os painéis onde estao instalados o disjuntor geral de alimentacao,

os inversores dos motores e o CLP.

A Figura 15 mostra dois painéis que abrigam um CLP (de seguranga) e acessorios
necessarios cuja finalidade exclusiva é tratar das situagoes de seguranca relativas a operacao
do cavalete, por exemplo atuagao de chaves de emergéncia. Por tratar destas situagoes
especificas este CLP tem probabilidade de falha muito inferior ao CLPs comumente

encontrados no mercado (probabilidade média de uma avaria perigosa por hora de 1,07 X
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107%). A adogao deste CLP se deve a adequagao do sistema a norma NR-12 (seguranga no

trabalho em maquinas e equipamentos).

Figura 15 — Painéis do projeto NR-12

Fonte: Autor

O pendente de controle do cavalete (Figura 16) possui um potenciémetro e 7
botoeiras funcionais, todas nao retentivas, com excecao da botoeira de emergéncia (situada
a extrema direita). O potencidmetro tem por finalidade ajustar a velocidade de giro da

bobina.

Figura 16 — Pendente com botoeiras para controle do skid

Fonte: A

utor

Contudo, as botoeiras disponiveis nao sao capazes de inserir no CLP todos os
comandos necessarios para o repasse. Utiliza-se para isto a Interface homem méaquina (IHM)
da Figura 17, responsavel por informar ao programa aplicativo opgoes mais especificas feitas
pelo operador. Por ela pode-se inserir parametros que especificam o processo como por
exemplo: se é de bobinagem ou desbobinagem, o tamanho da bobina, a se¢do transversal
do duto/cabo e se a referéncia dos inversores sera de velocidade, torque ou dancer (veja
Secao 6.5).

A porta de painel com botoeiras (Figura 18), permite as mesmas operages basicas
do pendente, mas nao possui o potenciémetro. Algumas fungoes exclusivas deste painel
sdo as botoeiras "inverte espalhador”, e a chave "manual/automético”. Além disso existem
também sinalizagoes com lampadas na porta do painel. A fungao "inverte espalhador” é
executada através de duas botoeiras e promove o deslocamento transversal retentivo do
cavalete para a direita (”inverte espalhador para direita”) ou para a esquerda (”inverte

espalhador para esquerda”).
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Figura 17 — Interface Homem Maquina (IHM)

Fonte: Autor

Figura 18 — Porta de painel com botoeiras e lampadas de indicacao

Fonte: Autor

O ultimo dos painéis é o que abriga o CLP (Figura 19), o verdadeiro cérebro do
cavalete. Ele é responsavel por coordenar todas as fungoes, recebendo comandos e atuando

segundo sua programagcao.

Figura 19 — Painel do CLP

Fonte: Autor

Além do CLP é possivel ver também no painel alguns relés, um contator, como

também fontes de alimentacao e bornes.
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Figura 20 — Painel do CLP
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6 Embasamento Tedrico e Ferramentas

6.1 Controlador Légico Programavel

O controlador 16gico programavel ou CLP, também comumente conhecido como
PLC, sigla em inglés para Programable Logic Controller, é a tecnologia mais usada
para controle de processos industriais. O CLP é um tipo de computador programado
para executar funcgoes de controle. Esta tecnologia trouxe beneficios como a redugao da
quantidade de fios necessarios para o controle convencional a relé, facilidade de programacao
e instalacao, controle de alta velocidade, capacidade de comunicacao via rede, verificacao
de defeitos, maior facilidade na realizagao de testes e alta confiabilidade (PETRUZELLA,
2014).

Com o intuito de controlar maquinas em ambiente industrial, esse tipo de com-
putador digital é projetado para um arranjo de multiplas entradas e saidas, faixas de
temperaturas ampliadas, imunidade a ruido elétrico e resisténcia a vibragdo e ao impacto.
Os programas utilizados para o controle e operagao de equipamentos de processos ficam
armazenados em meméria nao-volatil ou possuem bateria incorporada. E um sistema em
tempo real, ja que a saida do sistema controlado depende das entradas a ele conectadas

(PETRUZELLA, 2014).

Para melhor compreensao do que ¢ um CLP, podemos dividi-lo nas seguintes partes,
como pode ser visto na Figura 21: unidade central de processamento (CPU), se¢ao de

entrada/saida (E/S), fonte de alimentagdo e um dispositivo de programagao.

Figura 21 — Partes constituintes de um CLP
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Fonte: (PETRUZELLA, 2014)

Como em qualquer computador, o processador (CPU) é o que se poderia chamar
de "cérebro” do CLP. Trata-se de um microprocessador que controla todas as atividades e

¢é projetado para receber a programacao do usuario. Esta programacao é executada como
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parte de um processo repetitivo conhecido como varredura (scan) que verifica o estado das
entradas, executa o programa, realiza um diagndstico interno, as tarefas de comunicacao e

entao atualiza o estado das saidas.

Associado a CPU também sao encontradas as memoérias RAM e EEPROM. A
memoria RAM, que permite armazenamento enquanto houver energia, é usada para
armazenar o programa de execucao da logica e os valores das varidveis internas e de
entrada e saida. A meméria EEPROM é uma meméria do tipo nao-volatil, ou seja, ela nao
¢é apagada com a falta de energia, porém também permite leitura e escrita com facilidade.
Essa memoria pode ser utilizada para armazenar a programacao da légica do processo. A
memoria ROM presente no processo é apenas de leitura e serve somente para armazenar

as configuracoes do microprocessador. Apds programada nao pode mais ser alterada.

Os moédulos de entrada e saida (E/S) sao a interface dos dispositivos de campo
com a CPU. Sao responsaveis por condicionar os varios sinais que recebem ou enviam
(Figura 22).

Uma caracteristica destes médulos € a sua capacidade de expansao. Por estarem
disponiveis também separados da CPU, caso haja necessidade, é possivel aumentar o
numero de entradas ou saidas adquirindo-os e conectando-os ao barramento, a conexao
elétrica e de comunicagao entre todos os médulos do CLP (Figura 23). Hoje em dia esta
capacidade se aplica também a moddulos de comunicacao, caso um CLP especifico nao
tenha integrado em si a capacidade de comunica¢ao em determinado protocolo, é possivel

obter um modulo capaz de integrar essa funcionalidade.

Os médulos de E/S podem se comunicar com o CLP a distancia, através de médulos
de comunicagao remotos. Tais conjuntos (cartdo de comunicagao + cartoes de E/S) sao

denominados simplesmente de Remotas ou de UTRs (Unidades Terminais Remotas).

Algumas entradas digitais da CPU também podem trabalhar como contadores,
que sao fungoes associadas a um certo nimero de entradas capazes de contar pulsos de
alta frequéncia recebidos e assim disponibilizar esta contagem na logica. Para usar esta

funcao é necessario configura-la no programa aplicativo.

Os médulos de entrada e saida (E/S) podem ser do tipo digital (discreto) ou
analégico. Os médulos (E/S) digitais possuem apenas dois estados, ligado ou desligado. O
estado ligado estd associado a presenca de tensao no modulo e o desligado a sua auséncia.
Entre os dispositivos de entrada digital estao botoeiras e botdes de comando, chaves e
sensores do tipo contato aberto ou fechado. Os dispositivos de saida digital podem ser
valvulas On/Off, sinalizagdes luminosas e também relés que permitem o acionamento de

elementos de maior poténcia como motores.

Os moédulos analégicos de entrada representam grandezas fisicas de processo (tem-

peraturas, pressoes, etc.) em um padrao de corrente ou tensao aceitével pelos médulos. As
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entradas dos médulos analdgicos sofrem transformacoes que resultam em sinais compativeis
com a CPU do CLP. Quanto aos modulos de saida analégicos, em poucas palavras, ocorrem

transformacoes na ordem inversa dos médulos de entrada.

Figura 22 — Sec¢ao de entrada e saida
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Fonte: (PETRUZELLA, 2014)

Figura 23 — Caracteristica modular do CLP
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Os sinais elétricos sao vistos pela CPU do CLP como ntimeros de 16 bits mas com

uma resolugdo que varia entre 8 e 16 bits. Isso significa que a variavel representante do
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sinal no CLP pode alcancar valores entre zero a 65535 decimais, com passos de 1 em 1,

para resolucao de 16 bits, ou até de 256 em 256 para o caso de 8 bits.

Para que sejam compreendidos pelo CLP, os sinais anal6gicos devem ser represen-
tados por sinais de corrente ou tensao restritos a determinadas faixas que podem ser do
tipo bipolar, que assumem magnitudes positivas e negativas, ou monopolar, que assumem
apenas magnitudes positivas. As representagoes mais comuns de tensao sao: monopolar
0/10 Vee, 0/5 Vee e bipolar -10/+410 Vee e -5/45 Vee. Os sinais de corrente mais comuns
sao: monopolar 0/20 mA, 4/20 mA e bipolar -20/420 mA.

Como a grande maioria dos eletronicos, o CLP deve ser alimentado com tensao
CC, normalmente 24 Vece. A fonte de alimentagao é um conversor CA-CC que se utiliza
da tensao alternada da rede para alimenta-lo. Alguns CLPs tém a capacidade de receber
diretamente tensao alternada. Possuem neste caso um conversor CA-CC que se encontra
integrado a CPU.

Diferentemente das demais partes, os dispositivos de programagcao nao sao necessa-
rios para o funcionamento do CLP no momento em que este estd executando o programa
de controle. Mas, como um CLP nao tem integrado em si um ambiente de programacao, é
necessario que este esteja disponivel em outro equipamento, que pode ser um computador

pessoal.

6.2 Interface Homem Maquina (IHM)

A necessidade de sistemas robustos, mas também flexiveis trouxe o desafio da
interacao entre o operador e o processo. Com o intuito de tornar essa comunicagao mais
simples, eficiente e disponivel na planta, a IHM associa os beneficios visuais de uma tela
com a praticidade de ser interativa. Uma IHM é um eletronico formado por uma tela, que
pode ser do tipo touch e/ou conter alguns botoes. Ela roda um programa aplicativo que
é responséavel por comunicar ao processo algumas decisdes tomadas pelo operador e/ou

informa-lo do estado do processo em tempo real.

Essa interface é programada para se comunicar com o programa aplicativo do CLP
e como ele ¢ programavel a partir de um dispositivo terminal de programacao, onde serao
configuradas as telas a serem apresentadas ao operador bem como as funcionalidades de

interagao.

Para a comunicacao com o CLP e com o dispositivo terminal de programacao,
estao integradas na ITHM portas de comunicagao em protocolos industriais. Estas portas

podem admitir os mais variados tipos de protocolos.

Sem a presenca da THM, para se obter um nivel similar de interatividade, seria

necessario intervir diretamente no programa aplicativo do CLP, o que envolve uma
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linguagem de programacgao especifica. Além de facilitar a inser¢ao de valores e comandos
pouco mais complexos no CLP, a IHM também permite a visualizacdo de mensagens de

facil compreensao e também de animagdes.

6.3 Client

Quando mencionamos a palavra Client neste projeto, estamos nos referindo a um
equipamento que usa rede sem fio disponibilizada por um Access Point, veja na Secao 6.4,

para trocar informagoes com outros computadores presentes na mesma rede.

De forma bem simples, o client funciona como o receptor wireless de um notebook,
ele permite o acesso a rede sem fio a equipamentos que nao possuem esta capacidade
integrada. Ao conecta-lo com um switch, o client funcionara como a porta de acesso a rede

sem fio para os computadores conectados fisicamente ao switch.

-

E preciso configurar o client para que seus de atributos de conexao sejam os
mesmos dos da rede a que se deseja conectar. Configuracoes como protocolo de seguranca,

frequéncia utilizada, nome da rede e senha devem ser feitos antes da conexao.

6.4 Access Point

Também no contexto deste projeto um Access Point é um dispositivo capaz de
tornar um ponto de rede em sinal Wi-Fi realizando a transmissao sem fio. Pode ser
entendido como o analogo do switch para uma rede sem fio, sendo capaz de estender um
ponto de rede a varios computadores capazes de se conectar com o sinal wireless, além de

permitir que eles se comuniquem entre si e entre os demais equipamentos da rede fisica.

As configuracoes do sinal Wi-Fi disponibilizado pelo access point podem ser escolhi-
das entre os protocolos pré-determinados disponiveis. Além disso, deve-se escolher também
o nome da rede, sua respectiva senha, que sera usada para que outros componentes se

conectem a rede.

6.5 Sensor Dancer

Um dancer sensor é um sensor capaz de fazer a transdugao de uma posi¢do em
um sinal de tensdo. E normalmente constituido por um braco mecanico atrelado a um
potenciometro que percebe a posicao do braco como um valor de resisténcia. Este valor é
visto em sua saida como um valor de tensao, dessa forma é possivel saber a partir da tensao
de saida a posicao em que se encontra o brago. Na Figura 24 representa-se o funcionamento
deste sensor: a medida que o duto/cabo sobe ou desce, altera a posigao do brago e o valor

de resisténcia do potenciometro.
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O controle dancer ou mecanismos de compensacao, sao incorporados a inversores
em controle de velocidade por conseguir mensurar o tensionamento do material posicionado

entre dois motores a partir da barriga formada.

Figura 24 — Esquema de controle dancer
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Fonte: Autor

6.6 Freio eletromagnético

Normalmente ao se desligar um motor elétrico, o giro do eixo permanece até que
se perca toda energia cinética por atrito e dependendo da inércia do sistema, isso pode
levar algum tempo. Em algumas aplicacoes, por questoes de seguranca, é necessario que

assim que desligado, o eixo do motor também pare em um curto periodo de tempo.

Uma das solugdes é um freio eletromagnético, que age da seguinte maneira: enquanto
o motor estd funcionando, o freio nao é acionado; entretanto, assim que o motor é
desenergizado, o sistema de freio entra em acao, nao apenas freando o motor mas também

travando-o.

6.7 Software Programacao

Os fabricantes dos CLPs disponibilizam um software de programacao que tem
por finalidade criar, editar, armazenar e verificar o programa que executa as tarefas de
controle denominado software aplicativo. Este software deve ser instalado em um hardware,

normalmente um computador pessoal /notebook.

Com o intuito de atender as demandas de padronizacao da comunidade industrial,
organizou-se um grupo dentro da Comissdo Eletrotécnica Internacional (IEC) com o
objetivo de estabelecer padroes de comunicacao e de linguagens de programacgao para
CLPs. Assim nasceu a norma IEC 61131. A norma também determinou que fossem
desenvolvidos ambientes de programagao para este tipo de equipamento. Em particular,
a IEC 61131-3 objetiva a padronizacao do software aplicativo para CLPs, visando sua

portabilidade entre eles.
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7 Detalhes dos Equipamentos e Ferramentas

7.1 Informacoes sobre os principais equipamentos e ferramentas

7.1.1 Motores

Os cavaletes de fabricagdo Usinagem Paulista sao constituidos por 4 motorredutores
usando 4 motores de inducao 440 Vac, 19,1 A, 1740 rpm, 12,5 cv posicionados um em
cada vértice do equipamento como podem ser vistos circulados em vermelho na Figura 25.
Ver na Figura 26 o detalhe de um dos rolos de acionamento da bobina. O giro da bobina
ocorre pelo movimento dos rolos nos quais a bobina se encontra apoiada. Os motores
sao identificados como M2.1, M3.1, M4.1 e M5.1, sendo que os motores M2.1 e M4.1
sao dotados de freios eletromagnéticos. Este tipo de equipamento libera o eixo quando
energizado através da acao de uma bobina. A acdo de frenagem é exercida quando a bobina

¢ desenergizada sob a agdo de uma mola.

Figura 25 — Localizacdo dos motores de indugao de 12,5 cv

Fonte: Autor

Figura 26 — Detalhe da roda acionada pelo motor onde a bobina ¢ apoiada

O deslocamento transversal ao giro ¢ feito por um motorredutor usando um motor

de indugao 440 Vac, 22,5 A, 1740 rpm, 15 cv (Figura 27). Este motor também possui um
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freio eletromagnético e é identificado como M6.1.

Figura 27 — Motor de deslocamento transversal

Fonte: Autor

7.1.2 Inversores

Os inversores utilizados no cavalete motorizado skid roller Usinagem Paulista 7
sao da série Micromaster 440 da Siemens para controle de velocidade e torque de motores
trifasicos (Figura 28). Sado controlados por microprocessador e utilizam tecnologia IGBT.
Podem funcionar em modo standalone, ou seja operam o motor por conta propria, ou

também em rede visando o sincronismo entre eles.

Figura 28 — Inversor de Frequéncia Micromaster 440

Fonte: Autor

Possuem 6 entradas e 3 saidas digitais 0-24 Vce, com ciclo de leitura de 2 ms, 2
entradas e 2 saidas analdgicas 0-20 mA ou 0-10 Vee, com resolucao de 10 bits e ciclo
de leitura de 4 ms. Para interacdo com usuéario um Operator Panel fica em sua parte
frontal. Este pode ser substituido por um adaptador que permite a comunicacao Profibus,
DeviceNet ou CANopen. Nos cavaletes Usinagem Paulista a comunicagao entre o CLP e o
inversor ocorre por meio das entradas e saidas digitais e analdgicas, onde o drive recebe
comandos de habilitacao, inversao, informe de emergéncia e referéncia de velocidade e
envia informe de falha e a corrente do motor. A porta de comunicacao RS-485 é usada

apenas para avaliar o funcionamento do Inversor durante a manutencao.

Dentre as funcionalidades dos Inversores estdo controle vetorial, controle V/F

gerador de rampa, controlador PID.
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Os modelos utilizados foram o 6SE6440-2UD27-5CA1 para os motores de 12,5 cv
e o 6SE6440-2UD31-1CA1 para o motor de 15 cv. Ambos modelos sao protegidos por
fusiveis de 25 A.

7.1.3 Sistema de controle

A substituicdo do sistema de controle existente foi necessaria devido ao sistema
antigo ndo mais contar com suporte por parte da Siemens e ndo ser capaz de se comunicar
em protocolo Profinet, que tem substituido os mais antigos como o Profibus. A alternativa
de se comprar um médulo Profinet para integra-lo seria muito cara e nao valeria a pena.
Optou-se entao pela facilidade de trabalhar com um ambiente de automacao integrado e

com suporte.
Figura 29 — CLP S7-1200

I/t
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Fonte: Autor

O novo sistema (Figura 29) é constituido dos seguintes modulos:

e Uma fonte de alimentagao 220 Vac/24 Vee - 2,5 A modelo PM 1207 (6EP1332-
ISHT71);

e Um moédulo de comunicagao Profibus CM 1243-5 DP Master (6GK7243-5DX30-
0XEO0);

e Uma CPU com as seguintes caracteristicas:

CPU 1214C DC/DC/DC (6ES7214-1AG40-0XB0);

14 entradas e 10 saidas digitais 24 Vec;

2 entradas analdgicas 0/10 Vee com 10 bits de resolugao;
— 6 contadores de 100 kHz e 3 de 30 kH z;

— Uma porta Profinet 100 Mbits/s;

— 4 MB de memoéria FEPROM e 100 kB de RAM,

e Um médulo com 16 entradas e saidas digitais SM 1223 (6ES7223-1BL32-0XB0) 24
Vee;
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e Um médulo com 8 entradas digitais 24 Vee SM 1221 (6ES7221-1BF32-0XB0);

e Um modulo com 4 entradas e 2 saidas analdgicas -10/410 Vee ou 0(4)/20 mA com
13 bits de resolugao SM 1234 (6ES7234-4HE32-0XB0);

e Um médulo com 4 entradas analégicas -10/+10 Vee, -5/+5 Vee, -2,5/42,5 Vee,
0(4)/20 mA com 12 bits de resolugao mais bit de sinal SM 1231 (6ES7231-4HD32-
0XBO0);

e Um mddulo com 4 saidas analégicas -10/4+10 Ve, 0(4)/20 mA com resolugao de 12
bits SM 1232 (6ES7232-4HD32-0XBO0).

O sistema perfaz um total de 38 entradas digitais, 26 saidas digitais, 10 entradas
analogicas e 6 saidas analégicas. Uma comparacao entre o sistema original e o novo

considerando os médulos de entrada e saida digital e as CPUs do CLPs pode ser vista no
Anexo C.

7.1.4 IHM OP 77B

A THM utilizada para interagdo com o CLP no cavalete Usinagem Paulista 7 é
de fabricagao Siemens, modelo OP 77B (6AV6641-0CA01-0AX1). Dispoe de espago para
SD-Card, comunicagao PPI, MPI e Profibus DP.

7.1.5 KTP900 Basic Panel

A THM adquirida é do modelo KTP900 Basic Panel (6AV2123-2JB03-0AX0) (Figura
30), de fabricagao Siemens e serd utilizada para a interagao com os dois cavaletes, escolhendo-
se entre eles o mestre (bobinado) e o escravo (desbobinado). Serd instalada em um painel

movel juntamente com o access point, Secao 6.4, onde acessard os dois CLPs via Wi-Fi
Profinet.

Figura 30 — IHM KTP900 Basic Panel

i
"

Fonte: (SIMATIC. .., 2019)
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7.1.6 Switch CSM 1277

Os dois switches adquiridos para o projeto de repasse automatico sao de fabricacao
Siemens, modelo CSM 1277 (6GK7277-1AA10-0AAQ) Ethernet Industrial (Figura 31).
Serdo usados para a conexao dos CLPs S7-1200 com os mdédulos client (Secao 6.3),
contendo 4 portas, permite velocidade de 10/100 Mbits/s. Caso seja necessario entrar em

rede com o CLP néo sera necessario remover a conexao deste com o client.

Figura 31 — Switch CSM 1277

Fonte: (SIMATIC. .., 2010)

7.1.7 Client

O Client escolhido é de fabricagao Siemens, modelo Scalance W721-1 (6GK5721-
1FC00-0AA0) (Figura 32). Sera responsavel por conectar cada CLP a rede Wi-Fi de

automacgao, que conectara o par de cavaletes a IHM do painel moével.

Figura 32 — Scalance

e

Fonte: (SIMATIC. .., 2017)

7.1.8 Access Point

O access point escolhido é de fabricacao Siemens modelo Scalance W761-1 (6GK5761-
1FC00-0AA0). Sera responsavel por fazer a transmissdao Wi-Fi da rede de automagao,

conectando o par de cavaletes a IHM do painel moével.
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7.1.9 Sensor dancer

O sensor dancer disponivel estava fora de uso (Figura 33). A ideia inicial é que ele
pudesse permitir calcular os limites desejados da "barriga” formada pelo duto/cabo entre

os dois cavaletes, caracterizada pela tensao mecanica.

Figura 33 — Sensor Dancer

Fonte: Autor

7.1.10 Fontes de alimentacao

Além da nova fonte de alimentacao do sistema de controle incluida no projeto de

automagao, cada cavalete possui duas fontes 220 Vac/ 24 Vee 2,5 A para alimentacao dos

seus elementos de campo (Figura 34).

Figura 34 — Fontes 24 Ve

Fonte: Autor

7.1.11 Encoders

Os encoders presentes nos motores do cavalete Usinagem Paulista 7 sdo do tipo

pulses per revolution, PPR 1024 (pulsos por revolucao igual a 1024), sdo encoders de
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quadratura. Isso significa que sdo incrementais e que a cada revolugao conta-se 1024 pulsos.

7.1.12 TIA PORTAL V14

O Totally Integrated Automation Portal - TIA Portal é um ambiente nao s6 de
programacao e configuracao de CLPs, mas que permite a integracao de elementos que antes
eram programados separadamente, como IHMs, clients e access point, além de permitir
também a configuracao de redes complexas de automacao. Sendo o CLP de controle de
fabricacao Siemens, o TIA Portal foi utilizado para a programacao e configuragao deste
CLP, dos modulos a eles conectados, bem como do access points e também dos clients.
Devido a uma dificuldade com o firmware do CLP utilizado e o modelo OP 77B da THM
ser antigo, foi necessario usar a versao V14, inica que permitia a configuracao de todos

estes equipamentos.

7.1.13 Ferramenta de selecdo Siemens

A Siemens disponibiliza uma ferramenta chamada TIA Selection Tool para auxiliar
a escolha de CLPs e outros eletronicos industriais, facilitando o trabalho de encontrar e
comparar as solugoes e selecionar a ideal para a fungao desejada, bem como também a

escolha de equipamentos capazes de se comunicar entre si.

Esta ferramenta, disponivel para se trabalhar online e offline, foi utilizada para se
escolher a CPU, os mdédulos necessarios para assegurar ao menos a configuragao basica de
entradas e saidas, protocolos de comunicagao e também a escolha dos equipamentos para

estabelecer a rede Wi-Fi industrial.
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8 Documentacao

8.1 Arquitetura do Sistema

A arquitetura do sistema considerando a comunicacao dos CLPs dos cavaletes 6 e

7 com a IHM de automatismo instalada no painel movel estd representada na Figura 35.

Figura 35 — Arquitetura do sistema
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ALTOMATISMO

1HM IHM

|
CLP DE PROCESSD -
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[
CLP DE SEGURANCA

==~ m—— =

e CAVALETE 6 ] CAVALETE 7

Fonte: Autor

8.2 Lista de Entrada e Saida

Apoés adquirido o backup do programa aplicativo, foi gerada uma lista de entrada e

saida para o projeto baseada nas entradas e saidas analdgicas e digitais do programa.

A lista de entrada e saida é um documento no qual constam o tag da variavel,
sua descricao, o tipo da variavel, o endereco de memoria do CLP e sua localizacgao fisica,

através das identificagoes do canal e do médulo. Vide Anexo A.

O tag é um mnemodnico que facilita a identificacao da funcdo de uma entrada ou

salda.

8.3 Diagramas de forca e comando

Para possibilitar as agdes do pessoal de manutencao, varios tipos de desenhos de

campo devem ser gerados. Neste projeto foram gerados os diagramas de forga, que mostram
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como sao ligados elementos de poténcia como inversores, motores e freios. Os diagramas
de comando mostram como sao ligadas as entradas e saidas analdgicas e digitais, relés
auxiliares e fontes de alimentacao em geral. Estes diagramas estao no Anexo D e estao

sob a denominacao geral de Diagramas elétricos.

8.4 Descricao Funcional do Processo

A descricao funcional é um documento que descreve como deverd ser implementado
o programa aplicativo. Este documento deve ser comentado criticamente e aprovado pelo

cliente antes de se iniciar o desenvolvimento do referido programa.

8.4.1 Descricao Geral

O cavalete motorizado skid roller ¢ uma maquina desenvolvida para carregar e
descarregar bobinas gigantes, que sao usadas para acondicionar os mais diferentes tipos de

cabos e dutos.

Para o procedimento de repasse o os dois cavaletes sao posicionados um em frente
ao outro, com suas respectivas bobinas alinhadas para garantir o carregamento correto. O
cavalete com a bobina que sera descarregada deve inicialmente girar mais lentamente pois

o didmetro visto pelo cabo/duto é maior nessa condi¢ao que o da bobina descarregada.

As velocidades de rotacao das bobinas devem ser corrigidas ao longo de todo
processo, em face da natural variacdo de didametro que ocorre nelas (diminui na bobina de

desbobinagem a aumenta na bobina de bobinagem).

Concomitantemente ao movimento do giro ocorre o deslocamento transversal de
um dos cavaletes, necessario para permitir que o duto/cabo seja devidamente posicionado

de tal forma que cada lance de duto/cabo fique exatamente ao lado do lance anterior.

8.4.2 Fluxograma do processo

O fluxograma do procedimento pode ser visto na Figura 36

Informagoes sobre os principais equipamentos:

e M2.1: Motor 1 do rolo;

12.1: Inversor do motor 1 do rolo;

e M3.1: Motor 2 do rolo;

[3.1: Inversor do motor 2 do rolo;

e M4.1: Motor 3 do rolo;
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I4.1: Inversor do motor 3 do rolo;

e M5.1: Motor 4 do rolo;

[5.1: Inversor do motor 4 do rolo;

M6.1: Motor de deslocamento transversal;
e [6.1: Inversor do motor de deslocamento transversal;

e SD7: Sensor Dancer do cavale usinagem paulista 7.

Figura 36 — Fluxograma de Processo
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Fonte: Autor

8.4.3 Lodgica de controle
8.4.3.1 Funcionamento em Local

O funcionamento em local, caracteriza-se basicamente na utilizagao das fungoes
do pendente em cada cavalete. Neste modo de funcionamento o operador deve assumir o
pleno controle, estando atento a todas as necessidades do processo. Para este modo estar

habilitado a chave ”espalhador manual/automético” deve estar em manual.

O primeiro passo para habilitar os motores do cavalete é pressionar a botoeira
"habilita reset” que sinaliza este comando no CLP de seguranca que entao liberara o
uso da botoeira "reset” se nenhuma chave de emergéncia estiver acionada. A botoeira
"habilita reset” funciona como uma trava na programagcao, impedindo que os inversores
sejam ligados. Havera uma sinalizacao luminosa na porta do painel do CLP indicando a

necessidade de pressionar ambas botoeiras.
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Apos devidamente habilitadas, as botoeiras do pendente e da porta do painel ficarao
a disposicao do operador. As fungoes jog utilizam a referéncia de velocidade inserida a
partir da THM, na faixa de 0 a 30%. Esta referéncia deve ser enviada ao inversor apenas

enquanto a botoeira é pressionada.

Ao pressionar a botoeira "liga”, os motores dos rolos devem comecar a girar de
acordo com a referéncia escolhida pelo operador através do potencidometro do pendente.

Os rolos deverao parar se a botoeira "desliga” for pressionada.

Na porta de painel com botoeiras, veja Figura 18, as botoeiras "liga” e "desliga” tém
as fungoes de ligar e desligar os motores dos rolos e a chave "espalhador esquerda-direita”

aciona o movimento de jog do deslocamento transversal.

Todo e qualquer movimento deve cessar imediatamente quando qualquer uma das 4
botoeiras de emergéncia for acionada. Para reabilitar o cavalete serd necessario pressionar

a botoeira "reset”, o que s6 devera ser feito apds as botoeiras retornarem ao estado normal.

Caso algum dos inversores entre em falha, os demais seguirao conduzindo o processo
sem problemas. No entanto, se o botao "reset” for pressionado, a alimentacao de todos os
inversores sera cortada e estes desabilitados por 20 segundos. Se a falha for momentanea

este procedimento restaurara o funcionamento normal dos inversores.

A referéncia de velocidade inicialmente passada ao motor de cada rolo deve ser
a mesma. Suas correntes entao sdo monitoradas e caso haja alguma diferencga entre elas
esta devera ser corrigida por um processo de correcao de referéncia de velocidade, e desta

forma equilibrar as cargas em cada motor.

8.4.3.2 Funcionamento em Semi-Automatico

O funcionamento em semi-automatico e em local, sdo similares. Para habilita-lo a
chave "espalhador manual /automatico” deve estar em manual. A unica diferenga entre
esses modos é o uso dos comandos "inverte espalhador p/ dir” e "inverte espalhador p/ esq”
existentes no painel de botoeiras. O funcionamento desses comandos é andlogo aos das
botoeiras "liga” dos rolos para o deslocamento transversal, ou seja, mesmo que a botoeira
seja liberada a referéncia de velocidade permanecera sendo enviada ao inversor, até que a

botoeira "desliga” ou qualquer botoeira de jog do espalhador seja pressionada.

8.4.3.3 Funcionamento em Automético

Para o funcionamento em automatico, a chave "espalhador manual /automatico'deve
estar em automatico. Nesse momento o controle dos cavaletes passara a ser feito estrita-

mente pelo painel da IHM de automatismo.

Assim que selecionados os parametros pela IHM de automatismo, o sistema estara

pronto para funcionar. Uma vez habilitada a funcdo liga em automéatico sao feitos os
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calculos necesséarios para que os cavaletes possam comegar o processo. Primeiramente o
cavalete mestre deve verificar se a tensao presente no duto/cabo é a desejada comparando-a
com a medicao do sensor dancer ou do torque dos motores. Se estiver abaixo, este deve
comecar a girar lentamente para corrigir o valor de tensao e quando corrigida o escravo
comecara a girar. Caso a tensao esteja acima, o mestre devera esperar que o escravo comece
lentamente até que a tensao esteja de acordo com a desejada. Uma vez atingida esta
condi¢ao o cavalete mestre inicia a rotacao da bobina. A velocidade do rolo do cavalete
escravo sera controlada pela velocidade definida pelo operador e a velocidade do rolo
mestre sera controlada pela tensao mecanica medida pelo sensor dancer ou pelo torque

dos motores de seus rolos.

O deslocamento transversal deve ser calculado de acordo com as dimensoes da
bobina e deve estar sempre acompanhando a mudanca de velocidade do rolo mestre, pois
garante que a medida que a se¢ao transversal aumenta, a velocidade de deslocamento
transversal reduza de forma a manter o posicionamento de cada lance exatamente ao lado

do lance anterior na bobina que recebe o duto/cabo.

Quando for detectado que o processo de transferéncia estd nos 15 metros finais, o

escravo deverd reduzir sua velocidade progressivamente até a conclusao do processo.

A qualquer momento um botao de emergéncia disponibilizado na tela da ITHM de
automatismo podera ser pressionado e interromper o processo. Na tela da IHM devera
haver um botao de pausa conjugado com um botao de confirmacao, caso seja neceséria
uma parada momentanea da transferéncia. Toda e qualquer parada na transferéncia devera

ser informada ao operador como um alarme ou evento descrevendo o motivo.

8.4.4 Alarmes e Defeitos
8.4.4.1 Alarmes

e Emergéncia.

Acdo: Para cada cavalete, informar ao operador com uma mensagem na IHM local
em uma lampada de sinalizacao no painel de botoeiras. Também sinalizar no painel
da THM de automatismo (caso esteja em automatico). Cortar alimentagao de todos

0s motores.
Origem: Botoeiras "Emergéncia”, e chaves disconect (chaves que operam quando a
grade de protegao do rolos for retirada).
e Botao de Emergéncia na IHM Automatismo.
Acao: Cortar alimentacao de todos os motores e sinalizar na IHM de automatismo.

Origem: THM Painel Automatismo.
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8.4.4.2 Defeitos

e Falha nos inversores dos motores.

Acao: Informar ao operador quais inversores estao em falha através na IHM local e
na IHM de automatismo se em modo automatico. Quando pressionada a botoeira
"reset”, esperar 20 segundos com os inversores desabilitados na tentativa de solucionar

o estado de erro.

Origem: Inversores dos motores

e Tensionamento excessivo no duto/cabo.

Acdo: Informar ao operador na IHM de automatismo que o tensionamento excessivo
nao pode ser corrigido automaticamente, cortar alimentagao de todos os inversores
do rolo de bobinagem, e o movimento transversal imediatamente e 3 segundos depois
desligar o rolo de desbobinagem. Retomar o processo através de um botao na ITHM

de automatismo seguido por uma confirmacao.

Origem: Inversores do rolo de bobinagem ou sensor dancer.

8.4.5 Lista de Parametros

Tabela 1 — Lista de parametros

ITEM DESCRIQAO LIM. MAX | LIM. MIN | UNID.

01 Jog para desloca- 30 0 %
mento transversal

02 Deslocamento con- 100 0 %
tinuo Transversal

03 Jog para giro da bo- 30 0 %
bina

04 Giro continuo da 100 0 %
bobina

05 Referéncia de velo- 100 0 %
cidade para moto-
res
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9 Migracao

9.1 Planejamento

9.1.1 Programa aplicativo

A partir do backup do programa aplicativo do CLP original enviado pelo cliente, foi
iniciado o trabalho de migracao do software para o ambiente de programacao TIA Portal

visto na Se¢ao 7.1.12 que configurara a rede.

A programacao foi feita em ladder, uma das linguagens de programacao da norma
IEC 61131-3, a mesma utilizada no programa original. Uma lista "De-Para” foi gerada
com a finalidade de facilitar a migracao pela comparacao dos enderecos das variaveis do

programa original com os configurados no novo programa, veja o Anexo B.

9.1.2 Documentacao

Os diagramas de forca e comando conforme Anexo D foram atualizados e alterados

em funcao das seguintes modificacoes:

e Entradas e saidas que antes eram ligadas ao CLP de controle foram passadas para o

CLP de seguranca;

e Uma nova fonte de alimentacao foi acrescida para alimentar exclusivamente o sistema

de controle;

e Alteracao dos enderecos do canal.

0.1.3 Testes de Fabrica

Concluida a programacao e a configuracao inicial do CLP, foi necessario aplicar os
testes de fabrica ao programa aplicativo. Tratam-se de testes de validacao do programa a
ser migrado. Sua finalidade é encontrar erros de programacao e diferencas de configuracao

que poderiam causar um comportamento diferente do esperado.

Os testes foram realizados no CLP, através do comando force, comando capaz de
simular entradas ao CLP e, a partir dai fazer com que o programa reaja como se estivesse

no ambiente do cliente.

Para testes mais completos, foi necessario pegar emprestado com o cliente a THM
local de um cavalete. O programa aplicativo original da ITHM também foi migrado para o

ambiente de programacao TIA Portal.



Capitulo 9. Migracdo 52

Apbs os devidos testes, os erros dos programas foram corrigidos e entao o CLP

com o programa carregado, ficou pronto para a substituicao.

9.2 Migracao

9.2.1 Troca do CLP

Para iniciar o trabalho de migracgao foi necessario realizar a identificagdo dos cabos
com o intuito de torna-los distinguiveis durante o processo de remocao do CLP original e
a posterior instalacdo do novo. Para que pudessem ser apropriadamente anilhados, foram
preparadas identificacdes e porta-identificagoes para cabos, também chamados de luva

para cabos.

Apos os cabos estarem devidamente identificados, foram sendo removidos de suas
posicoes originais, a medida que os médulos ficavam livres, estes foram cedendo lugar aos
novos. Optou-se por realizar este processo moédulo por médulo com o intuito de deixar o

minimo possivel de cabos soltos, organizando e facilitando o procedimento.

Figura 37 — Painel CLP em migragao

Durante as visitas realizadas foram identificados possiveis problemas para a migra-
¢do. Um destes foi a possibilidade de que os cabos que chegam do campo nao tivessem
tamanho suficiente para alcancar as entradas e saidas do novo CLP, devido a diferenca
de posicionamento entre este e o antigo. A solucdo encontrada foi a utilizacdo de bornes

intermediarios entre o campo e o CLP.

A Figura 37 mostra o painel do CLP com a CPU e os bornes intermediarios

circulados. A Figura 38 mostra o detalhe do conector existente entre o campo e o painel.
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Figura 38 — Conectores de entrada no painel

Fonte: Autor

9.3 Testes dinamicos

Apés a instalagao do novo CLP, iniciaram-se os testes finais para verificar se a

maquina funcionaria da forma desejada.

Basicamente os testes se constituiram da verificacao das fungoes relacionadas ao

modo local.

Apos estes testes o cavalete foi aprovado com as mesmas funcionalidades de antes

da migracao.

9.4 Dificuldades encontradas

As primeiras dificuldades encontradas se deram no processo de migragao da logica.
Normalmente existem softwares capazes de realizar o processo de migracao da logica de
softwares de programacao mais antigos para mais novos, principalmente quando se trata
de ambientes de um mesmo fabricante. Entrando em contato com o fabricante descobriu-se
que o software de migragao nao é suficientemente confiavel. Foi sugerido que se fizesse a

migracao manualmente.

O ambiente de programacao escolhido inicialmente foi o TIA Portal V13, disponivel
no cliente e aparentemente compativel com o CLP adquirido. Durante os downloads do
programa aplicativo para a nova CPU surgiu um problema devido a diferenca entre o
firmware da CPU e o da versao disponibilizada no software de programacao. A CPU tinha
um firmware mais atual que o do modelo disponivel no TIA Portal V13. Optou-se entao

por usar o TIA Portal V15 que era o mais atual.

Com a tentativa de integrar a IHM OP 77B a rede de automacao, percebeu-se que

a versao V15 ja nao disponibilizava mais suporte para esse modelo. A tltima versao que
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possibilitava a integracao era a V14.

No programa aplicativo original a IHM transmitia os valores digitados pelo usuario
em double word, porém o programa aplicativo utilizava os valores recebidos em word. Para
isso, os dois ultimos bytes da variavel DW da IHM eram enderegados como uma outra

variavel. Esse tipo de situacao é chamada overlap.

Variaveis do tipo W ocupam o espago de dois bytes, ou seja, 16 bits; Varidveis do
tipo DW ocupam o espaco de 2 W, ou seja, 4 bytes ou 32 bits. As W utilizadas em overlap
com variaveis do tipo DWW eram as duas ultimas. Isso porque nas DW ocorria o swap de
words, que ¢ a troca de posi¢do no armazenamento da variavel na memoria da CPU entre
a W mais significativa com a menos. Inicialmente, essa configuracao de enderecamentos foi
mantida. No entanto, os primeiros testes realizados apés a instalacao do CLP mostraram
que o uso de overlap ndo permitia o funcionamento correto destas variaveis. A solugao

encontrada foi reenderecga-las.

Durante a migracao do cavalete Usinagem Paulista 7 os inversores 2 e 4 foram
removidos da maquina pelos operadores. Como no inicio do trabalho estavam 14, s se deu
conta de que estes haviam sido retirados apds os trabalhos de migracao quase finalizados.
Necessarios para a fase de testes dindmicos, foi solicitada sua reinstalagao. Estes inversores
entretanto, nao eram os originais que estavam configurados para comunicacao com o CLP.

Assim os testes apresentaram problemas cuja solucao foi enderecada ao cliente.

Durante os testes dinamicos foram encontradas algumas inconsisténcias entre o
projeto e o campo. Foi necessaria a presenca de operadores da méaquina e da equipe da

manutengao para auxiliar na solucao dessas inconsisténcias.
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10 Resultados e Consideracoes Finais

Os trabalhos relacionados a migragao foram concluidos com sucesso e aceitos pelo
cliente sem ressalvas. Com a excecao dos inversores, o cavalete Usinagem Paulista 7 foi

entregue ao cliente exatamente como funcionava originalmente.

Com a fase da migragdo do primeiro CLP concluida, iniciou-se os trabalhos com o

cavalete Usinagem Paulista 6.

Em paralelo a migracao do Usinagem Paulista 6, foi projetado e confeccionado o
painel da THM de automatismo. Também foram verificados e postos em funcionamento os
encoders de um dos motores de rolo e do motor de deslocamento transversal dos cavaletes
Usinagem Paulista 6 e 7 que nao estavam em funcionamento e que serao de extrema

importancia para a nova fase.

Os passos seguintes serao a instalacao do painel da IHM de automatismo, configu-

racao da rede Wi-Fi para a comunicacao entre cada cavalete e a THM.

O processo de automacao exige o conhecimento das grandezas envolvidas nas
variaveis do processo. Para conseguir atender a essas necessidades, pensou-se na implantacao
de um sistema de coleta de dados no cavalete Usinagem Paulista 7, que entraria em
funcionamento todas a vezes que o processo de repasse fosse iniciado. Uma ferramenta de
registro do proprio CLP, capaz de armazenar dados de leitura, seria ativada e salvaria os
valores de leitura da corrente e/ou torque nos motores para que se pudesse conhecer a
variacao destas grandezas ao longo do repasse, bem como compreender também a tensao

aplicada ao duto/cabo.

Apos a aquisicao dos dados, sera necessario preparar as “receitas” relacionadas ao
duto/cabo a ser bobinado: o tamanho da bobina, a quantidade a ser bobinada e a velocidade
de transferéncia, aplicando um algoritmo de controle que conhecga as caracteristicas de

cada produto e que se adapte a cada conjunto de situacoes especificas.
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11 Conclusao

A necessidade de qualidade e eficiéncia de processos em industrias, pressionam pela
utilizagao de tecnologias cada vez mais avangadas. No mercado de extragao de petroleo
offshore a realidade é a mesma, em especial no Brasil que é um dos paises referéncia nesta

industria.

Além da producao, a preocupacao em eficiéncia e qualidade tem olhado para
outros gargalos das etapas industriais como é o caso do armazenamento e transporte de
dutos/cabos usados na extragao de petréleo, buscando atacé-los com os meios eficazes,
encontrando solugoes cada vez melhores e que tragam um resultado final que atenda as

exigéncias especificas deste processo.

O trabalho teve como finalidade apresentar a implementacao de uma das etapas da
solucao encontrada para melhoria do transporte de linhas flexiveis e umbilicais, com énfase
na migracao do CLP responséavel pelo processo de automacao do cavalete motorizado skid

roller Usinagem Paulista 7.

Foram apresentados os métodos necessarios para execucao da migracao, iniciando-se
com o conhecimento do maquindrio, suas caracteristicas e funcionamento, incluindo o
processo de analise dos documentos disponibilizados, migracao do programa aplicativo para
um novo ambiente de programacao, os respectivos testes, elaboragao da documentagao para
substituicao do CLP, testes dindmicos, correcao dos problemas encontrados e finalmente a

entrega da maquina com a etapa de migracao concluida.

Foi possivel concluir que muitas vezes as necessidades das indtstrias se encontram em
realidades que ultrapassam o ambiente universitario, exigindo do profissional ferramentas
como gerenciamento de tempo, uso de cronogramas, resolucao de problemas das mais

variadas naturezas com solugoes rapidas e eficientes.

Ferramentas de gerenciamento de projetos, a escuta de pessoas mais experientes,
empenho e criatividade sao necessarios para se trabalhar no ramo de automacao industrial

e foram de grande utilidade para a execucao desse tipo de trabalho.
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APENDICE A - Lista de Entrada e Saida

TAG DESCRIGAO TIPO END. [ENTRADA|[ MODULO
Rolo_Pulso_A |Pulso A encoder do motor da bobina DI %10.0 Dla-.0 CPU 1214C
Rolo Pulso B |Pulso B encoder do motor da bobina DI %10.1 Dla-.1 CPU 1214C
FA_DRVROLO3 |Falha no drive do motor 3 da bobina DI %10.2 Dla-.2 CPU 1214C
FA DRVROLO4 |Falha no drive do motor 4 da bobina DI %10.3 Dla-.3 CPU 1214C
FA_DRVMTESP [Falha no drive do motor do espalhador DI %10.4 Dla-.4 CPU 1214C

PU_EMERG Botoeira de emergéncia painel DI %10.5 Dla-.5 CPU 1214C
Trans_Pulso_ A [Pulso A encoder do motor do espalhador DI %10.6 Dla-.6 CPU 1214C
Trans_Pulso_B |Pulso B encoder do motor do espahador DI %10.7 Dla-.7 CPU 1214C

CO_JOESES Chave comutadora jog espalhador p/ esquerda DI %I11.0 Dlb-.0 CPU 1214C

CO_JOESDI Chave comutadora jog espalhador p/ direita DI %I11.1 Dlb-.1 CPU 1214C

PU_LIVIR Botoeira na porta do painel liga bobina DI %I11.2 Dlb-.2 CPU 1214C
PU_DEVIR Botoeira na porta do painel desliga bobina DI %I11.3 DIb-.3 CPU 1214C

PU_INVESES [Botoeira inverte espalhador p/ esquerda DI %I1.4 Dib-.4 CPU 1214C

PU_INVESDI Botoeira inverte espalhador p/ direita DI %I11.5 Dlb-.5 CPU 1214C

PU_REARME Botoeira rearme DI %18.0 Dla-.0 SM 1223

PU_JOBOAV Botoeira do pendente jog bobina avante DI %18.1 Dla-.1 SM 1223

PU_JOBOAT  |Botoeira do pendente jog bobina atras DI %18.2 Dla-.2 SM 1223

PU_JOESES Botoeira do pendente jog espalhador esquerda DI %18.3 Dla-.3 SM 1223

PU JOESDI Botoeira do pendente jog espalhador direita DI %18.4 Dla-.4 SM 1223

|_LINLIG Linha ligada DI %18.5 Dla-.5 SM 1223
CO_ESPAUTO |Chave comutadora espalhador em automatico DI %18.6 Dla-.6 SM 1223

CO_ESPMAN |Chave comutadora espalhador em manual DI %18.7 Dla-.7 SM 1223

FP_ZEROTR Sensor zero transverso DI %19.0 DIb-.0 SM 1223
PU_LIVIR_BOT |Botoeira no pendente liga bobina DI %I19.1 Dlb-.1 SM 1223
PU_DEVIR_BOT |Botoeira no pendente desliga bobina DI %I9.2 Dlb-.2 SM 1223

PU_EMERG_BOT [Botoeira no pendente emergéncia DI %19.3 Dib-.3 SM 1223
FA_DRVROLO1 |Falha no drive do motor 1 da bobina DI %I19.4 Dlb-.4 SM 1223
FA_DRVROLO2 |Falha no drive do motor 2 da bobina DI %19.5 Dlb-.5 SM 1223
HAB_RES_NR12 [Entrada habilita reset do skid DI %19.6 Dlb-.6 SM 1223
RESERVA_DI01 |Entrada digital reserva 01 DI %I19.7 Dlb-.7 SM 1223
RESERVA_DI02 |Entrada digital reserva 02 DI %I110.0 Dla-.0 SM 1221
RESERVA_DIO3 [Entrada digital reserva 03 DI %110.1 Dla-.1 SM 1221
RESERVA_DI04 |Entrada digital reserva 04 DI %I110.2 Dla-.2 SM 1221
RESERVA_DIO5 |Entrada digital reserva 05 DI %I110.3 Dla-.3 SM 1221
RESERVA_DI06 |Entrada digital reserva 06 DI %110.4 Dla-.4 SM 1221
RESERVA_DIO7 |Entrada digital reserva 07 DI %I110.5 Dla-.5 SM 1221
RESERVA_DI08 |Entrada digital reserva 08 DI %I110.6 Dla-.6 SM 1221
RESERVA DI09 |Entrada digital reserva 09 DI %I110.7 Dla-.7 SM 1221
SA_HABROLO |Habilita drivers dos motores da bobina DO %Q0.0 DQa-.0 | CPU1214C
SA_INVROLO [|Habilita invers&o do giro da bobina DO %Q0.1 DQa-.1 CPU 1214C
SA_SELTO_VE |Seleciona referéncia em torque ou velocidade DO %Q0.2 DQa-.2 | CPU1214C
SA_LIGESP Habilita driver do motor do espalhador DO %Q0.3 DQa-.3 CPU 1214C
SA_INVESP Habilita inversdo do deslocamento do espalh. DO %Q0.4 DQa-.4 | CPU1214C
SA_FREIO Habilia freio dos motores 1 e 3 da bobina DO %Q0.5 DQa-.5 | CPU1214C
SA_CONTPR Habilita alimentagdo de poténcia dos inversores DO %Q0.6 DQa-.6 CPU 1214C
SA_VIRLIG Informa bobina ligada DO %Q0.7 DQa-.7 | CPU1214C
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TAG DESCRICAQ TIPO END. | ENTRADA| MODULO
LP_REARME Lampada de indicacdo de necessidade de rearme DO %Q1.0 DQb-.0 | CPU1214C
LP_TRES Ladmpada de indicac&o espalhador p/ direita DO %Q1.1 DQb-.1 | CPU1214C
LP_TRDI Lampada de indicacdo espalhador p/ esquerda DO %Q8.0 DQa-.0 SM 1223
LP_SELVELO Lampada de indicagao referéncia em velocidade DO %Q8.1 DQa-.1 SM 1223
LP_SELDAN Lampada de indicacéo referéncia no dancer DO %Q8.2 DQa-.2 SM 1223
LP_SELTRQ Lampada de indicacdo referéncia em torque DO %Q8.3 DQa-.3 SM 1223
SA VIRFALHA [Informa drivers dos motores da bobina em falha DO %Q8.4 DQa-.4 SM 1223
SA_VIRPRONTO |Informa drivers dos motores da bobina prontos DO %Q8.5 DQa-.5 SM 1223
RESERVA_DOO01 [Saida digital reserva 01 DO %Q8.6 DQa-.6 SM 1223
RESERVA D002 [Saida digital reserva 02 DO %Q8.7 DQa-.7 SM 1223
RESERVA DOO03 |[Saida digital reserva 03 DO %Q9.0 DQb-.0 SM 1223
RESERVA_DO04 |Saida digital reserva 04 DO %Q9.1 DQb-.1 SM 1223
RESERVA DOO05 [Saida digital reserva 05 DO %Q9.2 DQb-.2 SM 1223
RESERVA_DOO06 |Saida digital reserva 06 DO %Q9.3 DQb-.3 SM 1223
RESERVA_DOQ7 |Saida digital reserva 07 DO %Q9.4 DQb-.4 SM 1223
RESERVA DO08 [Saida digital reserva 08 DO %Q9.5 DQb-.5 SM 1223
RESERVA_DOQ9 |[Saida digital reserva 09 DO %Q9.6 DQb-.6 SM 1223
RESERVA DO10 [Saida digital reserva 10 DO %Q9.7 DQb-.7 SM 1223
POT_REFVEL [Potencidometro do pendente referéncia de velocidade Al %IW100 2M/0 CPU 1214C
|_DANCER Potenciémetro sensor dancer Al %W 102 2M/1 CPU 1214C
CORR_MTROLO1 |Leitura da corrente do motor 1 da bobina Al %IW 104 0+/0- SM 1234
CORR_MTROLO2 |Leitura da corrente do motor 2 da bobina Al %IW106 1+/1- SM 1234
CORR_MTROLO3 |Leitura da corrente do motor 3 da bobina Al %IW108 2+/2- SM 1234
CORR_MTROLO4 |Leitura da corrente do motor 4 da bobina Al %IW110 3+/3- SM 1234
DANCER_ESPALHA |Entrada da leitura do espalhador com dancer Al %IW112 0+/0- SM 1231
RESERVA_AI1 |Entrada analdgica reserva 01 Al %IW114 1+/1- SM 1231
RESERVA_AI2 [Entrada analégica reserva 02 Al %IW116 2+/2- SM 1231
RESERVA_AI3 |Entrada analégica reserva 03 Al %I\W118 3+/3- SM 1231
O_VELESP Referéncia de velocidade para drive do espalhador AO %QW100 om/0 SM 1234
0 _RFMTROLO1 |Referéncia para drive do motor 1 da bobina AO %QW102 1M/1 SM 1234
O_RFMTROLO2 |Referénciapara drive do motor 2 da bobina AQ %QW104 0M/0 SM 1232
O_RFMTROLO3 |Referéncia para drive do motor 3 da bobina AO %QW106 1M/1 SM 1232
0 _RFMTROLO4 |Referéncia para drive do motor 4 da bobina AO %QW108 2M/2 SM 1232
RESERVA_AO1 |Saida analégica reserva 01 AOQ %QW110 3M/3 SM 1232
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Lista De-Para

61

Enderco

Slot 57

Entrada

Endereco

Slot 57

Ent. S7

$7200 | 200 | 57200 | 571200 | 1200 1200 Tag Anilhas Observagdo
10,0 1 10-.0 0.0 1 Dla-.0 Rolo_Pulso_A 1100
0.1 T o1 | %ioa 1 Dia 1 Rolo,_Pulso_ B 1101
10,2 1 0-.2 %l0.2 1 Dla-.2 FA_DRVROLO3Z 1102
%103 1 10-.3 %10.3 1 Dla-.3 FA_DRVROLO4 1103
al0.4 1 10-.4 0.4 1 Dla-.4 FA_DRVMTESP 1104
%10.5 i 10-.5 %10.5 1 Dla-.5 PU_EMERG 1105 sem tag [NR—IZ'
%06 | 1 | 0.6 | %06 1 Dia- 5 Trans_Pubo_A 12
%10.7 1 10-.7 %10.7 1 Dla-.7 Trans_Pulso_B 1404
%I11.0 1 11-.0 %110 1 Dl b-.0 CO_JOESES 1110
%11 1 11-.1 %11.1 1 Dl b-.1 CO_JOESDI 1111
%i1.2 1 11-.2 %01.2 1 Dl b-.2 PU_LIVIR 1112 sem tag [NR-12]
%3 T i3 | %ina 1 Db .3 PU_DEVIR 1113 sem tag [NR-12]
%ll.4 1 11-.4 %l1.4 1 Dib- .4 PU_INVESES 1114
%115 1 11-.5 %11.5 1 Dl b-.5 PLU_INWVESDI 1115
1.6 1 11-.6 %18.0 2 Dla-.0 PU_REARME 1116
WILT 1 -7 | %96 2 DIb- 6 HAB RES NR1Z 1117 HAB_RES_NR12
%20 | 1 | 2.0 | %si 2 Bla 1 PU_JOBOAY 1200
%21 1 12-.1 %18.2 2 Dla-.2 PU_JOBOAT 1201
2.2 1 12 -.2 %18.3 2 Dla-.3 PU_JOESES 1202
2.3 1 12-.3 %0184 2 Dla-.4 PU_IOESDI 1203
2.4 1 12 - .8 %l8.5 2 Dla-.5 |_LIMLIG 1204
%25 T | 25 | %86 2 Dla 6 0 ESPAUTD 1208
2.6 1 |12 -8 %l8.7 2 Dla-.7 CO _ESPMAN 1206
W27 1 12-.7 %19.0 2 Dl b-.0 FP_ZERCOTR 1207
$13.0 2 0 %19.1 2 Dlb-.1 PU_LIVIR_BOT 1300 Nao hd cabo
%131 F A %09.2 2 Dl b-.2 PU_DEVIR_BOT 1301
%h.2 3 3 %03 7 Db 3 P EMERG BOT 1302
%134 2 3 F0l9.4 2 Dl b-.4 FA DRVROLO1 1304 Nao hd cabo
13,5 2 4 %19.5 2 Dl b-.5 FA_DRVROLDZ2 1308 Nao hd cabo
197 2 bl b-.7 RESERVA_DID1
%110.0 3 Dla-.0 RESERVA_DIO2
10,1 3 Bla 1 RESERVA DI03
%110.2 3 Dla-.2 RESERVWA_DI0A
%110.3 3 Dla-.3 RESERVA_DIDS
%10.4 3 Dla-.4 RESERVA_DIDG
%110.5 3 Dla-.5 RESERVA_DIOT
#I10.6 3 Dia 6 RESCRVA DIOB
. - . %110.7 3 Dla-.7 RESERVA_DIOG -
%0Q0.0 1 Q-0 %00.0 1 DQa-.0 SA_HABROLO 1400
%00.1 1 ab-.1 %001 1 DO a-.1 SA_INVROLO 1401
00,2 1 -2 Q0.2 1 DO a- .2 SA_SELTO_VE 1402
wa03 | 1 | @ 3 | %ao3 1 Daa- 3 <A LIGESP 1403 S o e oad]
%00.4 1 Q- .4 %00.4 1 DO a-4 SA_INVESP 1404
%Q0.5 1 ab-.5 %Q0.5 1 DpQa-.5 54 FREIO 1405
#00.6 1 ab- .6 #00.6 1 DO a-.6 SA_CONTPR 1406
00,7 1 Qo-.7 00,7 1 DQa-.7 Sﬂ_\l’lRLlﬁ 1407
%01.0 1 Q1-.0 %010 1 oab-.0 LP_REARME 1410
%%01.1 1 -1 %011 1 DpOb-.1 LP_TRES 1411
%0Q1.2 1 a-.2 *%08.0 2 DQa-.0 LP_TRDI 1412
ww01.3 1 -3 %08.1 2 DpOa-.1 LP_SEL\I'ELG 1413
%01.4 1 Q1-.4 %082 2 D a-.2 LP_SE LD 1414
%015 1 o1-5 | %as3 2 DOa- 3 LP_SELTRO 1415 anil, Ausente [vm.]
Ww01.6 1 al-.6 w0184 2 DO a- .4 SA VIRFALHA 1416
%01.7 1 Q-7 *%08.5 2 DOa-5 S5A_VIRPRONTO 1417 SA_VIRPRONTD novo
: %QB.6 ) DQa- 6 RESERVA_DOO1
- #0487 2 DQa-.7 RESERVA_DO02
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Enderco |Slot 57 | Entrada | Endere Slot 57 Ent. 57 y
7200 | 200 | $7200 | §71200 | 1200 1200 Teg Anilhas Observacdo
= = 2 %086 7 Dha- & | RESERVA DOOI -
= = %08.7 2 DOa-.7 RESERVA_DOO2 -
= %090 2 DQb-.0 RESERVA_DOD3
' = %09.1 2 DQb-.1 RESERVA_DOD4
: 3 = %092 2 bOb- .2 RESERVA,_DOOS :
= = %09.3 2 DOb-.3 RESERVA_DODE
B %004 2 DQb- .4 RESERVA_DOOT -
= %09.5 2 Dab-.5 RESERVA_DODE
- - %096 2 BOb-6 | RESERVA_DOOY -
= = = %097 2 DAb-.7 RESERVA_DO10 -
FAIW0 3 RA|A+/A-| SIW104 4 o+f0- CORR_MTROLO1 150171502
%AW2 | 3 |RBIBE | SaWi06 X /1 CORR_MTROLOZ 1503/1504 | aniha 1504 ausente
SoalWa 3 RC |'Cl.|"'C' Sel'W 108 4 2+,|‘12- CORR_MTROLO3 1505,/1506 anilha 1506 ausente
SoalWe 3 RDl D+/D-| %%IW110 4 3+/3- CORR_MTROLO4 1507/1508 1507-am. 1508->la
SAIWE 4 A+ b SalW 100 1 200 POT_REFVEL 1602/0P
%AW |4 | BB | %wioz 1 I/ | DANCER 1605/0F | 1605 5 ani, [amarelo]
WAWIZ | 4 | RC|Ce/C-| %iwiiz 5 0+/0- DANCER_FSPALHA | 1607/1608/1608 | 3 cabos pt 5/ ident.
- - - SalWilld 5 1+/1- RESERWA_AIL -
HIW1le 5 242 RESERWA_AI2
- - - SIW118 5 3+/3- RESERVWA_AI3 -
S A00 3 MOV SOQW100 5 om0 O _VELESP 1510/1511
WAQWE | 5 | MO0 | %awioz 5 /1 O _RFMTROLO1 1710/1711
SAQWIO| 5 | MINI | %awios 3 OM/0 O_RFMTROLO2 712173
SAOW12 5] MO SOW106 B im/f1 0O _RFMTROLOSZ 1714/1715 anilha 1714 ausente
HAQW1A 5] M1Vl SOW108 [ M2 O_RFMTROLO4 1716/1717
- . *HOW110 [ am/3 RESERVA_AD1 -
#VDI1200 %MD 1200 ; BT Alarm Mesages 1 ESPACO DE MEM, T
SVD3320 M D3A320 Posicao_Espalhamento ESPACO DE MEM. |HM
EATBEET ) HMD 3342 Limite_Direito ESPACO DE MEM. |HM
#VDIIAE %MD I3AE imaite: Esquerdo ESPACO DE MEM, THM
SHVW 1000 S MWL000 VAR_1 ESPACO DE MEM. |HM
SOV 1002 S MW1002 VAR_2 ESPACO DE MEM. |HM
VW 1004 % MW1004 VAR 3 ESPACO DE MEM. [HM
SV I006 SNWI006 VAR 4 ESPACO DE MEM, THM
SV D1020 S D020 VAR_5 ESPACO DE MEM. |HM
SVD1024 M D 1024 VAR_& ESPACO DE MENM. |HM
HVD1028 HMD1028 VAR 7 ESPACO DE MEM. IHM
#VD1032 %MD 1032 VAR 8 ESPACO DE MEM, THIMT
SWVD1036 HWMD 1036 VAR_9 ESPACO DE MEM. |HM
SV D1040 S D 1040 VAR_10 ESPACO DE MEM. |HM
SV D1044 - %MD 1044 - - VAR _11 ESPACC DE MER, IHM
SV D1048 SMD 1048 VAR _12 ESPACO DE MEM. IHM
SOVW 1050 S MWI1050 VAR_13 ESPACO DE MENM. |HM
HVW 1062 S MWI1052 VAR 14 ESPACO DE MEM. [HM
W I008 HMWI008 VAR 17 ESPACO DE MEM, THMT
VW 1010 - S MWI1010 VM_JS - ESPACO DE MEM. IHM
WVDI10E4 - WD 1084 - '\.I'AR_J'} - ESPACO DE MEM. IHM
- - VAR 22 TAG INTERNA IHM
- - VAR 23 TAG INTERNA THM
SEVW 1102 - SMW1102 - \f.ﬂﬂ__:d - ESPACO DE MEM. IHM
VW 1106 - FMWI1106 - VM_EE - ESPACO DE MEM. IHM
- - VAR_26 - TAG INTERMA IHM
- - - - '\I'AR_E? - TAG INTERMNA IHM
VW 1110 - FMW1110 VAR_ES - ESPACO DE MEM. IHM
VW 1114 - SHMWI1114 - VAR_29 - ESPACO DE MEM, IHM
= £ = = VAR_30 TAG INTERNA IHM
- - - VM_31 - TAG INTERMNA IHM
- - - Vﬂﬂuaz - TAG INTERMA IHM
- - - - VM_B& - TAG INTERMNA IHM
VW 1118 - - HMWI1118 - VAR_34 - ESPACO DE MEM. IHM
VW 1122 - SaMW1122 - \I'HR_.EE - ESPACO DE MEM. IHM
HVWI1126 - SHMWI1126 VAR_36 - ESPACD DE MEM. IHM
SEVW 1130 - S MW1130 - VAR _37 - ESPACO DE MEM. IHM
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APENDICE C - Comparacio entre os

sistemas antigo e novo

Caracteristicas do sistema de controle original:

Entradas digitais:

24 com no maximo 12,8 ms e no minimo 0,2 ms para leitura de "0” a ”1” e consumo

de corrente tipico de 2,5 mA;
16 com 4,5 ms para leitura de ”0” a ”1” e consumo de corrente tipico de 4,0 mA;

6 contadores de 30 kH z;
Saidas digitais:

16 saidas transistorizadas com corrente maxima de 0,75 A para sinal "1” e 10uA de

corrente residual em ”07;
2 com delay méaximo de 10us;

14 com delay maximo de 130us.
Entradas analdgicas:

8 entradas analdgicas com entradas maximas de 30 Ve ou 32 mA, resolucao de 12

bits e tempo de conversao menor que 0,25 ms;

Entradas de tensao monopolares configuraveis em faixas entre 0/50 mV 4 0/10 V' e

bipolares entre -50/50 mV & -5/+45 V;

Entradas de corrente em 0/20 mA.
Saidas analogicas:

6 saidas analégicas com impedancia minima de carga para tensao de 5 k€2, e méxima

de 0,5 k€2 para saida em corrente e resolucao de 11 bits;

Entradas de tensao em -10/+10 Ve com tempo de estabelecimento maximo de 100
15;

Entrada de corrente em 0/20 mA com tempo de estabelecimento maximo de 2 ms.
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CPU:

2 entradas de interface RS 485 para protocolos Profibus, MPI e PPI;
e 16 kB de memédria EEPROM;

e 10 kB de meméria RAM.

Caracteristicas do novo sistema de controle:

Entradas digitais:

e 38 com no maximo 12,8 ms e no minimo 0,2 ms para leitura de ”0” a ”1” e consumo

de corrente tipico de 4 mA e minimo de 2,5 mA;
e 3 contadores de 100 kH z;

e 3 contadores de 30 kHz.
Saidas digitais:

e 26 saidas transistorizadas com saida maxima de 0,5 A;
e 10 com delay méximo de 5us e corrente residual de 0,1 mA,;

e 16 com delay maximo de 200us e corrente residual de 10 us.
Entradas analdgicas:

e 2 entradas 0/10 Vee com 10 bits de resolugao, tempo de conversao 625 us e resisténcia

de entrada maior que 100 k€2

e 6 entradas bipolares para tensdo com faixas entre -2,5/+25 a -10/410 Vec ou para
corrente com faixa 0/20 mA ou 4/20 mA e resolugdo de 12 bits. Impedancia de
entrada para tensao de 9M() e para corrente de 280 €2, tempo de conversao de 625

18, tensdo maxima de 35 Vee e corrente maxima de 40 mA,;
Saidas analdgicas:

e ( saidas analogicas com impedéancia de carga para tensao minima de 1 k2 e carga

maxima de 0,6 k€2 para saida de corrente;

e Entradas de tensao em -10/410 Ve com tempo de estabelecimento maximo de 750
HS;

e Entrada de corrente em 0/20 mA com tempo de estabelecimento méaximo de 2 ms.



APENDICE C. Comparagio entre os sistemas antigo e novo

65

CPU:

e 1 entrada de interface RJ 45 para protocolo Profinet e Ethernet;
e 4 MB de memoria EEPROM;

e 100 kB de memédria RAM.
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Totally Integrated
Automation Portal

Program blocks
0B_1 [0B1]

OB_1 Properties

Name OB_1 Number 1 Type OB Language LAD
Numbering Automatic
Title PROGRAMA PRINCIPAL - OB1 | Author Comment Rotina principal Family
\Version 0.1 |User-defined ID |
Name Data type Default value Supervision Comment
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Remanence Bool =True, if remanent data are available
Temp
Constant

Network 1: Fungdes contador

Chama as fungdes que iniciam o contador do translado (Uma Unica vez na inicializagdo)

%M100.0 FCT
*FirstScan” "HSC_Trans"

I — EN ENO

%FC2
"HSC_Roda"

EN ENO ——

[symbol |Address Type 1
"FirstScan” %M100.0 Bool
\ \ \ |

Network 2: Loop

Rotina de Loop

%M100.2 %FC4
*AlwaysTRUE" “IHM"

— | EN ENO

%FC5
"ALARMES"

[— EN ENO —

%FC6
"BOBINA"

[—EN ENO —

%FC3
"TRAV"

[—EN ENO —

%FCT
"SAIDAS_DIG"

[—EN ENO —

%FC8
"SAIDAS_ANALOG"

— EN ENQO ——

[symbol |Address Type [ 1t |
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool \ \
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Program blocks
TRAV [FC3]

TRAV Properties

Title SUBROTINA TRAV Author Comment RESPONSAVEL PORTODA A |Family
LOGICA DE FUNCIONAMEN-
TO DA BOBINA
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
TRAV Void

Network 1: CARREGA VALORES INICIAIS
CARREGA VALORES INICIAIS EM VARIAVEIS USADAS NO DESLOCAMENTO AUTOMATICO

%M100.0
"FirstScan" MOVE
— | EN — ENO
00— %MD3320
*Posicao_
1 0UT1 — Espalhamento”
MOVE
EN — ENO ——t
0.0—IN %MD3300
I OUT1 — "Aux_Passo"
MOVE
EN — ENO——
+6397265 — IN %MD3334
I OUT1 — "PulsosPorVoltaP"
MOVE
EN —— [NO =——
-6397265 — IN %MD3338
J OUT1 — "PulsosPorVoltaN"
MOVE
EN —— ENO =—
0.0—IN %MD3304
I OUT1 — "Passo_Alto"
MOVE
EN — fNO =——
0.0—IN %MD3308
I ouT1 — "Ult_Passo_Dig"
MOVE
EN — ENO —
0.0—IN %MD3312
I OUT1 — "Passo_Baixo"
Symbol Address Type Comment
"Aux_Passo" %MD3300 Real Auxiliar Passo Digitado
"FirstScan” %M100.0 Bool
"Passo_Alto" %MD3304 Real Proximo Passo contagem Progreciva
"Passo_Baixo" %MD3312 Real Proximo Passo Contagem Regreciva
"Posicao_Espalhamento” %MD3320 Real Possicao atual do espalhamento
"PulsosPorVoltaN" %MD3338 Dint Quantidade de Pulsos para uma volta bobinando
"PulsosPorVoltaP" %MD3334 Dint Quantidade de Pulsos para uma volta Pagando
"Ult_Passo_Dig" %MD3308 Real Ultimo Passo digitado
Network 2: SUBROTINA COMANDO TRAVERSE
Funcgdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.0 %M4000.0 %M4000.1 %M4000.0
“FirstScan" "TRAV_ESQ" "TRAV_DIR" "TRAV_ESQ"
I 4 i/t {s—
%M10.4 %M4000.1
"P_ABSOLUTO" "TRAV_DIR"
T ——— ) S—
Symbol Address Type C 1t
“FirstScan" %M100.0 Bool
"P_ABSOLUTO" %M10.4 Bool PULSO ABSOLUTO TRAVERSE
"TRAV_DIR" %M4000.1 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA DIREITA
"TRAV_ESQ" %M4000.0 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA ESQUERDA
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Network 4: NAO USADO

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada

%M?100.2 %18.6 %I8.6 %FC2
"AlwaysTRUE" "CO_ESPAUTO" "CO_ESPAUTO" "HSC_Roda"
I i el BN BN
%M900.1
"MEMORIA_
PULSO1"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_ESPAUTO" %I 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
"MEMORIA_PULSO1" %M900.1 Bool
Network 5: NAO USADO
Funcgdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M100.2 %I8.6 %I8.6 SUB
"AlwaysTRUE" “"AlwaysTRUE" "CO_ESPAUTO" "CO_ESPAUTO" Auto (Real)
— b Z X i°} B o ——
%M900.5 %MD3304
"MEMORIA_ fittny OUT — FassoAlte"
Espalhamento” — |y
%MD3300
"Aux_Passo” — |N2
ADD
Auto (Real)
EN — —_—
%MD3320 %MD3312
“Posicao, OUT — "Passo_Baixo"
Espalhamento” — N1
%MD3300
"Aux_Passo" IN2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Aux_Passo" %MD3300 Real Auxiliar Passo Digitado
"CO_ESPAUTO" % 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
"MEMORIA_PULSO5" %M900.5 Bool
"Passo_Alto" %MD3304 Real Proximo Passo contagem Progreciva
"Passo_Baixo" %MD3312 Real Proximo Passo Contagem Regreciva
"Posicao_Espalhamento” %MD3320 Real Possicao atual do espalhamento
Network 6: BLOCO JOG ESPALHADOR
CRIA FLAGS PARA O USO DOS COMANDOS DE JOG
%M100.2 %Q0.6 %I1.0 %I1.1 %I8.4 %M19.0
“AlwaysTRUE" “SA_CONTPR" “"CO_JOESES" “CO_JOESDI" “PU_JOESDI" "JO_ESES"
— b X 1 Z % { —
%I8.3
“PU_JOESES"
—
%M0.2
"Aut_Liga_
EspalhE"
—
%I1.1 %I1.0 %I8.3 %M19.1
"CO_JOESDI" "CO_JOESES" “PU_JOESES" "JO_ESDI"
— b Z % { —
%I8.4
"PU_JOESDI"
—
%MO0.3
"Aut_liga_
EspalhD"
:
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Aut_liga_EspalhD" %MO0.3 Bool Liga espalhamento para a Direita em automatico
"Aut_Liga_EspalhE" %MO0.2 Bool Liga espalhamento para a esquerda em automatico
"CO_JOESDI" %l 1.1 Bool COMUTADORA JOG ESPALHADOR P/ DIREITA
"CO_JOESES" %l 1.0 Bool COMUTADORA JOG ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"JO_ESDI" %M19.1 Bool JOG ESPALHADOR PARA DIREITA
"JO_ESES" %M19.0 Bool JOG ESPALHADOR PARA ESQUERDA
"PU_JOESDI" %l 8.4 Bool PULSANTE JOG ESPALHADOR P/ DIREITA
"PU_JOESES" %l 8.3 Bool PULSANTE JOG ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"SA_CONTPR" %Q0.6 Bool SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL

Network 7: BLOCO INVERTE ESPALHADOR
LOGICA COMANDO INVERTE ESPALHADOR
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%DB2
"T_INVESES"
%M100.2 %I1.4 %I1.5 TON
"AlwaysTRUE" "PU_INVESES" "PU_INVESDI" Time
— | | It IN Q——
T#500mS — PT ET —
%I18.3
"PU_JOESES"
—
%MO0.2
"Aut_Liga_
EspalhE”
_| |—
%DB3
“T_INVESDI"
%I1.5 %I1.4 TON
“PU_INVESDI" “PU_INVESES" Time
—t 4 IN Q——
T#500mS — P ET—
%I8.4
"PU_JOESDI"
%MO.3
“Aut_liga_
EspalhD”
_| |—
%M4000.0
"T_INVESES".Q “TRAV_ESQ"
— t {s —
%M4000.1
“TRAV_DIR"
{R}—s
%M4000.1
“T_INVESDI".Q “TRAV_DIR"
— | {s —
%M4000.0
"TRAV_ESQ"
{R}—s
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Aut_liga_EspalhD" %MO0.3 Bool Liga espalhamento para a Direita em automatico
"Aut_Liga_EspalhE" %MO0.2 Bool Liga espalhamento para a esquerda em automatico
"PU_INVESDI" %l 1.5 Bool PULSANTE INVERTE ESPALHADOR P/ DIREITA
"PU_INVESES" %l 1.4 Bool PULSANTE INVERTE ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"PU_JOESDI" %l 8.4 Bool PULSANTE JOG ESPALHADOR P/ DIREITA
"PU_JOESES" %l 8.3 Bool PULSANTE JOG ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"T_INVESDI".Q Bool
"T_INVESES".Q Bool
"TRAV_DIR" %M4000.1 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA DIREITA
"TRAV_ESQ" %M4000.0 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA ESQUERDA

Network 8: BLOCO VERIFICA REFERENCIA DE JOG
RECEBE A REFERENCIA DE JOG DA IHM EM VALORES DEO-100% E TRANSFORMA EM VALORES DE 0-2/15

%M100.2

MUL
Auto (UDInt)

CONV

"AlwaysTRUE" Real to Int

I EN EN _—

%MD1056 %MD1612 %MD1612 %MW1616

“VAR_16" INT ouT “A_REFIHMDW" “A_REFIHMDW" IN out "A_REFIHMW"

326.0 —7IIN2 g
Symbol Address Type Comment
"A_REFIHMDW" %MD1612 Real AUXILIAR
"A_REFIHMW" %MW1616 Int AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"VAR_16" %MD1056 DWord
Network 9: ATIVA MODO AUTOMATICO DO ESPALHADOR
Manual/Automatico PID (NAO E USADO)
%M100.2 %I8.6 %M7.3
"AlwaysTRUE" "CO_ESPAUTO" "Tag_5"
: { —
%M7.2
"Tag_2"
{ —

Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_ESPAUTO" %l 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
"Tag_2" %M7.2 Bool
"Tag_5" %M7.3 Bool
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Network 10: NAO E USADO

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada

%M100.2 DIV suB MuL
*AlwaysTRUE" Auto (Uint) MOVE Dint Auto (DInt)
I EN — EN — EN — EN — _
%IW112 %MW1777 %MW1777 %MD1024 %MD1024 %MD1088 160 —IN1 %MW1777
"DANCER_ "Dancer_ “Dancer_ “Dancer_ "Dancer_ ouT — "Tag 7" %MD1088 *Dancer_
ESPALHA" — |1 ouT 7+ espalha_MEM" espalha_ MEM" — |\ pm QUT1 — Espalha_IHM" Espalha_IHM" — "Tag_7"— IN2 = OUTZ~ espalha_MEM"
320 —IN2 %MD1020
"ESPALHA_IHM_
SET" — N2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"DANCER_ESPALHA" %IW112 Word
"Dancer_Espalha_IHM" %MD1024 DWord
"Dancer_espalha_MEM" %MW1777 Int
"ESPALHA_IHM_SET" %MD1020 DWord
"Tag_7" %MD1088 Dint
Network 11: BLOCO REFERENCIA
DEFINE A REFERENCIA DE VELOCIDADE E JOGA PARA SAIDA
%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
— t EN —
0—IN %MW 1606
I OUT1 — "REF_ESP"
%DB16
*PIDT_INIT"
PID_Compact
EN ENO ———
0.0 — Setpoint .
%MW1777 %MW1779
"Dancer_ Output”— "Tag_45"
espalha_MEM" —jnput Output_PER
) — Input_PER Output_PWM —..
00 —_
%M7.2 |,
"Tag_2" — ManualEnable
0.5 = ManualValue
alse— —_
alse — State
2150 Error —...
ErrorBits
%18.3
"PU_JOESES" MOVE
1 — S —
%MW1616 HMW1606
%18.4 "A_REFIHMW" — N OUT1 — "REF_ESP"
"PU_JOESDI"
— —
%I1.4
"PU_INVESES"
— —
%I1.5
"PU_INVESDI"
%M20.5 %I8.7
VIR_LIG" *CO_ESPMAN" MOVE
A o—
%MW 1616 %MW1606
"A_REFIHMW' — N OUT1 — "REF_ESP"
Symbol Address Type Comment
"A_REFIHMW" %MW1616 Int AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_ESPMAN" % 8.7 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM MANUAL
"Dancer_espalha_MEM" %MW1777 Int
"PU_INVESDI" %Il 1.5 Bool PULSANTE INVERTE ESPALHADOR P/ DIREITA
"PU_INVESES" %l 1.4 Bool PULSANTE INVERTE ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"PU_JOESDI" %I 8.4 Bool PULSANTE JOG ESPALHADOR P/ DIREITA
"PU_JOESES" % 8.3 Bool PULSANTE JOG ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"REF_ESP" %MW1606 Int REFERENCIA P/ ESPALHADOR
"Tag_2" %M7.2 Bool
"Tag_45" %MW1779 Int
"VIR_LIG" %M20.5 Bool

Network 12: BLOCO VERIFICA POSICAO ABSOLUTA TRAVERSE

Funcgdo que faz parte da automatizagdo, desativada
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%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
EN —
"HC1".HSC IN %MD3350
"Encoder_
I OUT1 — Espalhamento”
CONV MuL
Dint to Real Auto (Real)
EN EN — ]
%MD3350 %MD3354 0.003476 —{IN] %MD3320
"Encoder_ ouT — "Tag 4 %MD3354 "Posicao_
Espalhamento” — |y "Tag_4"— N2 = oUT — Espalhamento”
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Encoder_Espalhamento" %MD3350 DInt Pulsos vindo do encoder do motor Espalhamento
"HC1".HSC HW_HSC
"Posicao_Espalhamento” %MD3320 Real Possicao atual do espalhamento
"Tag_4" %MD3354 Real
Network 13: Uma Volta da Bobina Completada
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M100.2 CONV
"AlwaysTRUE" "AlwaysTRUE" Dint to Real
Wt 1t EN —
%MD1024 %MD3300
“Dancer_ out ‘Aux_Passo'
Espalha_IHM" — |\
%MD3320 %M0.0
"Posicao_ .\tha'
Espalhamento” Completada®
>=
Real {R}
%MD3304
“Passo_Alto" ADD
Auto (Real)
EN — —
%MD3320 %MD3304
%MD3320 "Posicao_ OUT — "Passo_Alto"
*Posicao_ Espalhamento” — |
Espalhamento”
- %MD3300
—| Re_al |— "Aux_Passo” — IN2 4
%MD3312
“Passo_Baixo" SsuB
Auto (Real)
EN — ENO—
%MD3320 %MD3312
"Posicao_ OUT — "Passo_Baixo
Espalhamento” — |1
%MD3300
"Aux_Passo" — N2
%MD3300 ADD
“Aux_PasISD" MOVE Auto (Real)
<
Rea|| EN — EN — e
%MD3308 %MD3300 %MD3308 %MD3320 %MD3304
“Ult_Passo_Dig" "Aux_Passo’ — N g OUT1 — "Ult_Passo_Dig" "Posicao_ OUT — "Passo_Alto"
Espalhamento” — 1
%MD3300
*Aux_Passo” — IN2 g
SuB
Auto (Real)
EN — —
%MD3320 %MD3312
"Posicao_ OUT — "Passo_Baixo"
Espalhamento” — N1
%MD3300
"Aux_Passo” — N2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Aux_Passo" %MD3300 Real Auxiliar Passo Digitado
"Dancer_Espalha_IHM" %MD1024 DWord
"Passo_Alto" %MD3304 Real Proximo Passo contagem Progreciva
"Passo_Baixo" %MD3312 Real Proximo Passo Contagem Regreciva
"Posicao_Espalhamento” %MD3320 Real Possicao atual do espalhamento
"Ult_Passo_Dig" %MD3308 Real Ultimo Passo digitado
"Volta_Completada" %M0.0 Bool Uma Volta da Bobina Completada

Network 14: Uma Volta da Bobina Completada

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
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%M100.2 %M100.2
"AlwaysTRUE" "AlwaysTRUE" MOVE
Wt i EN — ENO————
"HCO"HSC—IN %MD3330
J OUT1 — "Encoder_Roda"
%MO0.0
%MD3330 “Volta
"Encoder_Roda" Completada®
>=
Dint s )
%MD3334
“PulsosPorVoltaP" %FC2
"HSC_Roda"
EN ENO —
%MD3330
"Encoder_Roda"
<
Dint
%MD3338
"PulsosPorVoltaN"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Encoder_Roda" %MD3330 Dint Pulsos vindo do encoder do Motor da Roda
"HCO".HSC HW_HSC
"PulsosPorVoltaN" %MD3338 Dint Quantidade de Pulsos para uma volta bobinando
"PulsosPorVoltaP" %MD3334 DInt Quantidade de Pulsos para uma volta Pagando
"Volta_Completada” %MO0.0 Bool Uma Volta da Bobina Completada
Network 15: NAO USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%MO0.0
%M100.2 %M100.2 %I8.6 "Volta_
“AlwaysTRUE" “AlwaysTRUE" “CO_ESPAUTO" Completada”
: | | i/t {RF—1
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_ESPAUTO" %l 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
"Volta_Completada” %MO0.0 Bool Uma Volta da Bobina Completada
Network 16: Liga espalhamento para a esquerda em automatico
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%MO0.2
%M100.2 %18.6 MW1606 "Aut_Liga_
"AlwaysTRUE" "CO_ESPAUTO" RIEF—E?P EspalhE”
— 1 | |,<,,;| { —
0
%MO.3
%I8.6 %MW1606 *Aut_liga_
"CO_ESPAUTO" REF_ESP EspalhD"
: L} ( —
0
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Aut_liga_EspalhD" %MO0.3 Bool Liga espalhamento para a Direita em automatico
"Aut_Liga_EspalhE" %MO0.2 Bool Liga espalhamento para a esquerda em automatico
"CO_ESPAUTO" %l 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
"REF_ESP" %MW1606 Int REFERENCIA P/ ESPALHADOR

Network 17: NAO USADO

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada




Totally Integrated
Automation Portal

%MD3320
%M100.2 %M100.2 "Posicao_ | %M4000.2
"AlwaysTRUE" "AlwaysTRUE" ESPa'ha’"EI"“’ “LIM_DIR"
( It i} {sh—
%MD3346
“Limite_
Esquerdo”
%I1.5
“PU_INVESDI"
—1 —
%I1.1
"CO_JOESDI"
— —
%MD3320
“"Posicao_ %M4000.2
Espalhamento” “LIM_DIR"
_| Real RF—
%MD3342
“Limite_Direito"
%I1.4
"PU_INVESES"
—
%I1.0
"CO_JOESES"
!
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_JOESDI" %l 1.1 Bool COMUTADORA JOG ESPALHADOR P/ DIREITA
"CO_JOESES" %l 1.0 Bool COMUTADORA JOG ESPALHADOR P/ ESQUERDA
“LIM_DIR" %M4000.2 Bool
“Limite_Direito" %MD3342 Real Valor digitado pelo operador
“Limite_Esquerdo” %MD3346 Real Valor digitado pelo operador
"Posicao_Espalhamento” %MD3320 Real Possicao atual do espalhamento
"PU_INVESDI" %l 1.5 Bool PULSANTE INVERTE ESPALHADOR P/ DIREITA
"PU_INVESES" %l 1.4 Bool PULSANTE INVERTE ESPALHADOR P/ ESQUERDA
Network 18: Uma Volta da Bobina Completada
Func¢do que faz parte da automatizagdo, desativada
%MO0.0
%M100.2 %18.6 MW1606 "Volta_
"AlwaysTRUE" "CO_ESPAUTO" RIEEE?’ Completada"
>=
— | 't [l { —
900
%MW1606
“REF_ESP"
<
Int
900
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_ESPAUTO" %l 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
"REF_ESP" %MW1606 Int REFERENCIA P/ ESPALHADOR
"Volta_Completada” %MO0.0 Bool Uma Volta da Bobina Completada
Network 19: NAO USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %18.6 BMW1606 MUL %M4000.2
*AlwaysTRUE" "CO_ESPAUTO" REF_ESP" Auto (Int) “LIM_DIR"
: I ™ Y- { —
0 N %MW 1606
%MW1606 ouT — "REF_ESP"
"REF_ESP" — IN2 4
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CO_ESPAUTO" %l 8.6 Bool COMUTADORA ESPALHADOR EM AUTOMATICO
“LIM_DIR" %M4000.2 Bool
"REF_ESP" %MW1606 Int REFERENCIA P/ ESPALHADOR
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Program blocks
IHM [FC4]

IHM Properties

IHM Number 4 Type FC Language LAD
Numbering Automatic
Title SUBROTINA IHM Author Comment Insere as escolhas feitas Family
através da IHM no CLP
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
IHM Void
Network 1: VALORES INICIAIS DA IHM
Inicializa os valores padrao
Network 1: VALORES INICIAIS DA IHM
%M100.0
“FirstScan" MOVE MOVE
| | EN — ENO EN — N0 ——
2—IN %MW1126 30—IN %MW1130
1= OUT1 — "VAR_36" = OUT1 — VAR 37"
MOVE MOVE MOVE
EN —— thO EN —— tnO EN —— N0 il >
T—IN %MW1102 100—IN %MD1020 25—IN %MW 1118
= OUT1 — VAR 24" "ESPALHA_IHM_ = OUT1 — "VAR 34"
y=OUTT — SET"
MOVE MOVE MOVE
EN — ENO EN — ENO EN — ENO 2>
T—IN %MW1000 T—IN %MW 1004 T—IN %MW 1008
" OUT1 — "VAR_T" " OUT1 — "VAR 3" " OUT1 — VAR 17"
MOVE MOVE
EN —— tnO EN — tno=———
100.0 — N %MD3342 100.0 — N wMD3346
" OUT1 — "Limite_Direito" “Limite.
r=0uT1 — Esquerdo”
MOVE MOVE
EN — tnO EN — tno=——
70—IN %MD1052 70—IN %MD1028
I OUT1 — "VAR_14" " OuTt — VAR
MOVE
EN — ENO —
15—IN %MD1044
" ouT1 —"VAR_11"
MOVE
EN — ENO ——
0—IN %MW1012
Fmour1 —Tag 3"
Symbol Address Type C it
"ESPALHA_IHM_SET" %MD1020 DWord
"FirstScan" %M100.0 Bool
"Limite_Direito" %MD3342 Real Valor digitado pelo operador
“Limite_Esquerdo” %MD3346 Real Valor digitado pelo operador
"Tag_3" %MW1012 Int
"VAR_1" %MW1000 Int
"VAR_3" %MW1004 Int
"VAR_7" %MD1028 DWord
"VAR_11" %MD1044 DWord
"VAR_14" %MD1052 DWord
"VAR_17" %MW1008 Int
"VAR_24" %MW1102 Word
"VAR_34" %MW1118 Word
"VAR_36" %MW1126 Int
"VAR_37" %MW1130 Int
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Network 2: BLOCO SELECAO TIPO DE TRABALHO BOBINA

Atualiza o valor da varidvel usada para selecdo do tipo de trabalho na IHM para a varidvel definitiva e que é mostrado como valor atual na IHM

%M100.2 %Q0.0
"AlwaysTRUE" "SA_HABROLO" MOVE
—— BN — 10—
%MW1000 %MW1002
%Q0.0 "VAR_1" IN FouT1 "VAR_2"
“SA_HABROLO"

Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"VAR_1" %MW1000 Int
"VAR_2" %MW1002 Int

Network 3: BLOCO VERIFICA SECAO DE TRABALHO

A partir da selecdo feita na IHM, escolhe a referéncia do rolo (as funcdes automaticas utilizam sensor dancer e a referéncia em torque, mas estdo fora de uso, por isso é
prédefinido como sendo velocidade %MW1002=1)

%M100.2 HMW1002 %M20.0
“AlwaysTRUE" ‘iAU “SEL_VEL"
— it | { —
+1
%MW1002 %M20.1
VAR 2" *SEL_DANCER"
_||7|_(| { F—
w2
%MW1002 202
VAR *SEL_TORQUE"
Int [ {}
3
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"SEL_TORQUE" %M20.2 Bool
"SEL_VEL" %M20.0 Bool
"VAR_2" %MW1002 Int

Network 4: BLOCO SELECAO SENTIDO DIRO BOBINA

Atualiza o valor da varidvel usada para selecdo do sentido de giro do rolo na IHM para a varidvel definitiva e que é mostrado como valor atual na IHM

%M100.2 %Q0.0
“AlwaysTRUE" *SA_HABROLO" MOVE
I WA EN — ENO————
%MW 1004 %MW1006
%Q0.0 "VAR3'—|N  JrOUT1 — "VAR 4"
"SA_HABROLO"

Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"VAR_3" %MW 1004 Int
"VAR_4" %MW1006 Int

Network 5: BLOCO VERIFICA SELECAO SENTIDO GIRO BOBINA

A partir da selecdo feita na IHM, escolhe o sentido de giro do rolo (as escolhas de sentido também foram desativadas, por isso é prédefinido como sendo sempre em um
Unico sentido %MW1004=1)

%M17.4
%M100.2 %MW1006 "BOB_
"AlwaysTRUE" ‘i”‘“ DESENROLA"
— T it | { —
+1
%MW1006 %M17.3
VAR 4 “BOB_ENROLA"
- (
int | { —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

"BOB_DESENROLA" %M17.4 Bool SELECAO BOBINA DESENROLA
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Symbol Address Type
"BOB_ENROLA" %M17.3 Bool
"VAR_4" %MW1006 Int

Network 6: BLOCO SELECAO ESPALHADOR MANUAL/AUTOMATICO

Comment
SELECAO BOBINA ENROLA

Atualiza o valor da varidvel usada para selecdo da operacdo do motor de translado em automatico ou manual na IHM para a varidvel definitiva, que mostra como valor
atual na IHM caso os inversores do rolo nao tenham sido habilitados. Caso contrério, o valor ndo é atualizado. (Funcdes autométicas desabilitadas)

%M100.2 %Q0.0
“AlwaysTRUE" “"SA_HABROLO" MOVE
—t T 4 N —
%MW1008 %MW1010
"VAR_17"— N JFOUT1 — "VAR_18"
%Q0.0
“SA_HABROLO" MOVE
——&N — o ——
%MW1010 %MW1008
“VAR_18" IN pouTt "VAR_17"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"VAR_17" %MW1008 Int
"VAR_18" %MW1010 Int

Network 7: BLOCO SELECAO PARTIDA DA BOBINA MANUAL / AUTO ( PULSANTE LIGA OU LINHA LIGADA)

Atualiza o valor da varidvel usada para selecdo da operagdo do motor do rolo em automético ou manual na IHM para a varidvel definitiva, que mostra como valor atual na
IHM caso os inversores do rolo ndo tenham sido habilitados. Caso contrério, o valor ndo € atualizado. (Fungdes automaticas foram desabilitadas)

%M100.2 %Q0.0
"AlwaysTRUE" "SA_HABROLO" MOVE
—t WA N
%MW1102 %MW1106
"VAR24"— N jmOUT1 — VAR 25"
%Q0.0
"SA_HABROLO" MOVE
& — fio——
%MW1106 %MW1102
"VAR_25" IN poOuT1 "VAR_24"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"VAR_24" %MW1102 Word
"VAR_25" %MW1106 Word

Network 8: BLOCO SELECAO PARTIDA DA BOBINA MANUAL / AUTO ( PULSANTE LIGA OU LINHA LIGADA)

Selecdo da opgao de partida automatica a partir da escolha na IHM (a funcao automética foi desabilitada)

%M100.2 %MW1106 %M18.3
"AlwaysTRUE" i”“z:B “SEL_PART_AUTO"
F word| { —
+2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SEL_PART_AUTO" %M18.3 Bool AUXILIAR
"VAR_25" %MW1106 Word
Network 9: BLOCO SELECAO FUNCAO DO DANCER DIRETO / INVERSO
- SE O DANCER ABAIXAR E NA TELA POSIC/:\Q DANCER FOR SENTIDO 100% - FUN(,_Z/:\O DIRETA
- SE 0 DANCER LEVANTAR E NA TELA POSICAO DANCER FOR SENTIDO 0% - FUNCAO INVERSA.
(Funcgoes desativadas)
%M100.2 %Q0.0
"AlwaysTRUE" “"SA_HABROLO" MOVE
— T 4 N —
%MW1110 %MW1114
"VAR_28"— N  JFOUT1 — "VAR_29"
%Q0.0
“SA_HABROLO" MOVE
———e&N — ENg ——
%MW1114 %MW1110
"VAR_29" IN FOouT1 "VAR_28"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"VAR_28" %MW1110 Word
"VAR_29" %MW1114 Word
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Fungao desativada

Network 10: - SE O DANCER ABAIXAR E NA TELA POSICAO DANCER FOR SENTIDO 100% - FUNCAO DIRETA

Network 14: BLOCO PRG VELOCIDADE JOG BOBINA

Programa o valor de referéncia de velocidade para o Jog nos inversores do rolo

%M100.2 MWI114 %M18.4
"AlwaysTRUE" VAE” “SEL_DAN_INV"
= L] ( —
+1
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SEL_DAN_INV" %M18.4 Bool AUXILIAR
"VAR_29" %MW1114 Word
Network 11: BLOCO PRG PASSO ESPALHADOR
Funcgdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
I EN —
%MD1020 %MD1024
“ESPALHA_IHM_ “Dancer_
N pouT1 — Espalha_IHM®
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"Dancer_Espalha_IHM" %MD1024 DWord
"ESPALHA_IHM_SET" %MD1020 DWord
Network 12: BLOCO PRG TORQUE BOBINA
Funcdo que faz parte da automatizacdo, desativada
%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
I EN —
%MD1028 %MD1032
"VAR7* N gmOUTT — "VAR_ 8"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"VAR_7" %MD1028 DWord
"VAR_8" %MD1032 DWord
Network 13: BLOCO PRG DIAMETRO BOBINA
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %Q0.0
“AlwaysTRUE" “SA_HABROLO" MOVE
— | 4 BN
%MD1036 %MD1040
"VAR_9" IN FouT1 "VAR_10"
%Q0.0
“SA_HABROLO" MOVE
———&N — ENO ——
%MD1040 %MD1036
"VAR_10" IN rouT1 "VAR_9"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"VAR_9" %MD1036 DWord
"VAR_10" %MD1040 DWord

%M100.2
"AlwaysTRUE"
I

MOVE
EN —

%MD1044
"VAR_11"

%MD1048
IN  pmOUTT — "VAR_12"

Symbol
"AlwaysTRUE"
"VAR_11"
"VAR_12"

Address
%M100.2
%MD1044
%MD1048

Network 15: BLOCO PRG VELOCIDADE JOG ESPALHADOR

Type
Bool
DWord
DWord

Programa o valor de referéncia de velocidade para o Jog no inversor do motor de deslocamento

Comment
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Network 19: Nao Usado

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada

%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
I EN —
%MD1052 %MD1056
"VAR_14" IN pmOUT1 "VAR_16"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"VAR_14" %MD1052 DWord
"VAR_16" %MD1056 DWord
Network 16: BLOCO ENVIA POSICAO DANCER E TRAVERSE
Funcgdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 ROUND
“AlwaysTRUE" Real to Dint
— EN
%MD3320 %MD1080
"Posicao_ out “Tag_26"
Espalhamento” IN
MOVE
———————— N —_—
%MD1800 %MD1084
“POS_DANCER" IN mouTt "VAR_19"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"POS_DANCER" %MD1800 Real POSICAO DANCER
"Posicao_Espalhamento” %MD3320 Real Possicao atual do espalhamento
"Tag_26" %MD1080 DWord
"VAR_19" %MD1084 Real
Network 17: BLOCO PRG POSICAO DE TRABALHO DANCER
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2
“"AlwaysTRUE" MOVE
— | N
%MW1118 %MW2610
“VAR_34" IN pEouTl “PRG_POS_DAN"
DIV
Auto (Int)
EN — _—
%IW102 %MW1122
"I_DANCER" IN1 out "VAR_35"
320 — IN2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"|_DANCER" %IW102 Int ENTRADA ANALOGICA DANCER
"PRG_POS_DAN" %MW2610 Int AUXILIAR
"VAR_34" %MW1118 Word
"VAR_35" %MW1122 Int
Network 18: BLOCO PRG VALOR PROPORCIONAL E INTEGRAL DANCER
Funcdo que faz parte da automatizacdo, desativada
%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
— | N
%MW1126 %MW2622
"VAR_36"— IN JFOUT1 — "PRG_PROP_DAN"
MOVE
EN — ENO——
%MW1130 %MW2626
"VAR_37"— N JFOUT1 — "PRG_INT_DAN"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"PRG_INT_DAN" %MW2626 Int AUXILIAR
"PRG_PROP_DAN" %MW2622 Int AUXILIAR
"VAR_36" %MW1126 Int
"VAR_37" %MW1130 Int
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%M100.2 CONV
"AlwaysTRUE" Int to Real
I EN
%MW2622 “PIDO_INIT"
"PRG_PROP_DAN" IN Retain,
ouT — CtrlParams.Gain
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"PIDO_INIT".Retain.CtrlParams.Gain Real proportional gain
"PRG_PROP_DAN" %MW2622 Int AUXILIAR
Network 20:
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 DIV
"AlwaysTRUE" Real
; EN —
%MW2626 "PIDO_INIT",
"PRG_INT_DAN" —I|N1 oUT — CycleTime.Value
100.0 — IN2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"PIDO_INIT".CycleTime.Value Real call cycle time
"PRG_INT_DAN" %MW2626 Int AUXILIAR
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Program blocks
BOBINA [FC6]

BOBINA Properties

Name BOBINA Number 6 Type FC Language LAD
Numbering Automatic
Title SUBROTINA BOBINA Author Comment RESPONSAVEL PORTODA A | Family
LOGICA DE FUNCIONAMEN-
TO DA BOBINA
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
BOBINA Void

Network 1: NAO USADO

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada

%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
I EN — ENO
+50 —IN %MW2610
FOUT1 — 'PRG_POS_DAN"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"PRG_POS_DAN" %MW2610 Int AUXILIAR
Network 2: BLOCO FLAG JOG BOBINA
FLAGS DO USO DO JOG DA BOBINA
%M100.2 %M16.0 %Q0.6 %I8.1 %I8.2 %M13.4
*AlwaysTRUE" "LIG_VIR" "SA_CONTPR" "PU_JOBOAV" *PU_JOBOAT" *JO_BOAV'
— | It 1} 1t I/t { —
%I8.2 %I8.1 %M13.5
“PU_JOBOAT" "PU_JOBOAV" "JO_BOAT"
—
%M13.4 %M19.6
"JO_BOAV" "A_JOGBO"
— { —
%M13.5
"JO_BOAT"
—
Symbol Address Type Comment
"A_JOGBO" %M19.6 Bool
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JO_BOAT" %M13.5 Bool JOG BOBINA ATRAS
"JO_BOAV" %M13.4 Bool JOG BOBINA AVANTE
"LIG_VIR" %M16.0 Bool VIRADOR LIGADO
"PU_JOBOAT" %I 8.2 Bool PULSANTE JOG BOBINA ATRAS
"PU_JOBOAV" %I 8.1 Bool PULSANTE JOG BOBINA AVANTE
"SA_CONTPR" %Q0.6 Bool SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL
Network 3: BLOCO RETENCAO JOG BOBINA
SALVA A FLAG DE JOG EM OUTRA VARIAVEL
%M100.2 %M19.6 %M19.7
“AlwaysTRUE" “"A_JOGBO" "JOG_BOB"
I | | { F—
Symbol Address Type Comment
"A_JOGBO" %M19.6 Bool
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JOG_BOB" %M19.7 Bool

Network 4: BLOCO LIGA LINHA COM ENTRADA DIGITAL

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
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%M100.2 %I8.5 %M20.3
"AlwaysTRUE" “I_LUNLIG" "LI_BOB_AUTO"
: ¥ ( —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"|_LINLIG" %l 8.5 Bool ENTRADA LINHA LIGADA
"LI_BOB_AUTO" %M20.3 Bool
Network 5: BLOCO LIGA BOBINA
BLOCO DE LOGICA PARA LIGAR OS MOTORES DO ROLO
%M100.2 %M20.0 %I0.5 %Q0.6 %I1.2 %I1.3 %I9.2 %M16.3
“AlwaysTRUE" “"SEL_VEL" “PU_EMERG" "SA_CONTPR" "PU_LIVIR" “PU_DEVIR" "PU_DEVIR_BOT" "Tag_6"
— 4 [ 4 X I} 4 7
%M20.1 %M18.3 %I9.1
"SEL_DANCER" "SEL_PART_AUTO" “PU_LIVIR_BOT"
W —

%M20.2 %M18.3
"SEL_TORQUE" "SEL_PART_AUTO"

—

%M16.2 %M16.0
"Tag_38" "LIG_VIR"

——

%I9.4
"FA_DRVROLO1"

_||—

Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"FA_DRVROLO1" %l9.4 Bool FALHA DRIVE MOTOR ROLO 1
"LIG_VIR" %M16.0 Bool VIRADOR LIGADO
"PU_DEVIR" %l 1.3 Bool
"PU_DEVIR_BOT" %l9.2 Bool PULSANTE DESLIGA VIRADOR BOTOEIRA OPERADOR
"PU_EMERG" %l0.5 Bool PULSANTE DE EMERGENCIA
"PU_LIVIR" %l 1.2 Bool PULSANTE LIGA VIRADOR
"PU_LIVIR_BOT" %l9.1 Bool PULSANTE LIGA VIRADOR BOTOEIRA OPERADOR
"SA_CONTPR" %Q0.6 Bool SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"SEL_PART_AUTO" %M18.3 Bool AUXILIAR
"SEL_TORQUE" %M20.2 Bool
"SEL_VEL" %M20.0 Bool
"Tag_6" %M16.3 Bool
"Tag_38" %M16.2 Bool
Network 6: BLOCO LIGA BOBINA
DESLIGAM A LOGICA DO "BLOCO LIGA BOBINA"
%M100.2 %I9.4 %M16.0 %M20.1 %M16.2
"AlwaysTRUE" "FA_DRVROLO1" "LIG_VIR" "SEL_DANCER" "Tag_38"
— | b [ X { F—
%M16.2
"Tag_38"
— —
%I1.3 %I9.4 %I1.2 %I9.1 %M16.3
"PU_DEVIR" "FA_DRVROLO1" "PU_LIVIR" "PU_LIVIR_BOT" "Tag_6"
— : Z Z { —
%I9.2
"PU_DEVIR_BOT"
—i—
%M16.3
"Tag_6"
L —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"FA_DRVROLO1" %l9.4 Bool FALHA DRIVE MOTOR ROLO 1
"LIG_VIR" %M16.0 Bool VIRADOR LIGADO
"PU_DEVIR" %l 1.3 Bool
"PU_DEVIR_BOT" %l9.2 Bool PULSANTE DESLIGA VIRADOR BOTOEIRA OPERADOR
"PU_LIVIR" %l 1.2 Bool PULSANTE LIGA VIRADOR
"PU_LIVIR_BOT" %l9.1 Bool PULSANTE LIGA VIRADOR BOTOEIRA OPERADOR
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_6" %M16.3 Bool
"Tag_38" %M16.2 Bool

Network 7: BLOCO TRANFER REFERENCIA 0-100%

UNE O A ATIVAGAO AUTOMATICO A MANUAL FORMANDO UMA FLAG PARA LIGAR OS MOTORES
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%M100.2 %M16.0 %I0.5 %M20.5
"AlwaysTRUE" "LIG_VIR PU_EMERG" "VIR_LIG"
— | ¥ N { —
%M20.1 %M18.3 %M20.3
“"SEL_DANCER" “"SEL_PART_AUTO" “LI_BOB_AUTO"
%M20.2 %M18.3 %M20.3
"SEL_TORQUE" "SEL_PART_AUTO" “LI_BOB_AUTO"
o | S—
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"LI_BOB_AUTO" %M20.3 Bool
"LIG_VIR" %M16.0 Bool VIRADOR LIGADO
"PU_EMERG" %l0.5 Bool PULSANTE DE EMERGENCIA
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"SEL_PART_AUTO" %M18.3 Bool AUXILIAR
"SEL_TORQUE" %M20.2 Bool
"VIR_LIG" %M20.5 Bool
Network 8: BLOCO OSCILADOR RAMPA REFERENCIA BOBINA
BLOCO MOVE REFERENCIA DE VELOCIDADE PARA SAIDA
%M100.2
“AlwaysTRUE" MOVE
1 — oo
+0—IN %MW1702
Foutt “REF_BOBW"
%M19.6
'A_JOGBO" MOVE
— & — fo——
%MD1048 %MW1702
'VAR_12' IN  mouT1 “REF_BOBW"
%M16.0 %M20.0 DIV
"LIG_VIR" "SEL_VEL" Auto (Int) MOVE
— | | | EN EN — ENO ——i
%IW100 %MW2590 %MW2590 %MW 1702
“POT_REFVEL" INT out "AU1_REF" “AU1_REF" IN " ouT “REF_BOBW"
326 IN2
%MW2590
"AU1_REF" MOVE
EN — —_—
+100 —IN %MW1702
rout “REF_BOBW"
%M16.0 %M20.1 DIV
"LIG_VIR" "SEL_DANCER" Auto (Int)
L —
%MW2646 %MW1702
"CORRECAO" — N1 OUT — "REF_BOBW"
+327 — IN2
Symbol Address Type Comment
"A_JOGBO" %M19.6 Bool
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"AU1_REF" %MW2590 Int AUXILIAR
"CORRECAQ" %MW2646 Int AUXILIAR
"LIG_VIR" %M16.0 Bool VIRADOR LIGADO
"POT_REFVEL" %IW100 Int POTENCIOMETRO REFERENCIA VELOCIDADE MANUAL
"REF_BOBW" %MW1702 Int
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"SEL_VEL" %M20.0 Bool
"VAR_12" %MD1048 DWord
Network 9: BLOCO RAMPA REERENCIA BOBINA
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%DB6
“T_0SC1"
%M100.2 TON
“AlwaysTRUE" "T_0sC1".Q Time
— | ) IN Q
T#100mS — pT ET
%M20.6
"T_0sC1".Q "OSC_RAMPA"
I { —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"OSC_RAMPA" %M20.6 Bool
"T_0SC1".Q Bool
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Network 10: BLOCO CALCULA VALOR REAL DE REFERENCIA

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada

1002 206 %MW1702 %MW1706 ADD
"AlwaysTRUE" *0SC_RAMPA" "REF_BOBW" "A_REFBOB" Auto (Int)
— | 1 L] fi] N — o ——
%MW1706 +100 4 INT %MW1706
*A_REFBOB" %MW1706 OUT — "A_REFBOB"
"A_REFBOB" — |N2
%M20.6 %MW1702 %MW1706 SUB
*0SC_RAMPA" "REF_BOBW" "A_REFBOB" Auto (Int)
\ [ <] > o .
' Jint| Jint |
%MW1706 +0 %MW1706 %MW1706
*A_REFBOB" *A_REFBOB" — IN1 OUT — "A_REFBOB"
4—IN2
Symbol Address Type Comment
"A_REFBOB" %MW1706 Int
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"OSC_RAMPA" %M20.6 Bool
"REF_BOBW" %MW1702 Int
Network 11: BLOCO TRANSFERE VALOR DE REFERENCIA
TRANSFORMA DE 0-100% EM VALOR DE 0-2/14
%M100.2 MuL
*AlwaysTRUE" Auto (Int)
I EN —
%MW1702 %MW1740
"REF_BOBW" — |N1 OUT — "VAL_REFW"
+163—IN2 4
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"REF_BOBW" %MW1702 Int
"VAL_REFW" %MW 1740 Int AUXILIAR
Network 12: BLOCO TRANSFERE VALOR DE REFERENCIA DE TORQUE
TRANSFERE REFERENCIA DE JOG DE BOBINA PARA SAIDA
%M100.2 %M20.0 %M19.7
*AlwaysTRUE" *SEL_VEL" *JOG_BOB" MOVE
— | | It EN —— £h0 ——
%MW1740 %MW1602
%M20.1 %M19.7 VAL REFW" — N [Four1 — "REF_BOB"
*SEL_DANCER" *JOG_BOB"
——
%M19.7
*JOG_BOB"
_ |
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JOG_BOB" %M19.7 Bool
"REF_BOB" %MW1602 Int REFERENCIA P/ BOBINA
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"SEL_VEL" %M20.0 Bool
"VAL_REFW" %MW1740 Int AUXILIAR
Network 13: BLOCO RELE DE VELOCIDADE BOBINA
COMANDO REPETIDO NAO USADO
%M100.2 %M20.0 %M19.7
*AlwaysTRUE" "SEL_VEL" *JOG_BOB" MOVE
I | | I/t EN — ENo—————————
%MW 1740 %MW1602
"VALREFW' — IN [ OUT1 — "REF_BOB"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JOG_BOB" %M19.7 Bool
"REF_BOB" %MW1602 Int REFERENCIA P/ BOBINA
"SEL_VEL" %M20.0 Bool
"VAL_REFW" %MW1740 Int AUXILIAR

Network 14: NAO E USADO

Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
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%MW

1706

%M100.2 %M20.4
"AlwaysTRUE" "A_REFBOB" “R_VELOBO"
: |l { —
1
Symbol Address Type Comment
"A_REFBOB" %MW1706 Int
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"R_VELOBO" %M20.4 Bool
Network 15: BLOCO VERIFICA CORRENTE/TORQUE MOTORES ROLOS
SALVA EM VARIAVEIS AS CORRENTES DOS MOTORES
%M100.2 CONV
“AlwaysTRUE" MOVE Int to Real
—A — EN — EN —_—
%IW104 %MW2422 %MW2422 %MD2400
"CORR_MTROLO1" IN = OuT1 “A_COMTRRLTW" “A_COMTRRLTW" IN ouT "A_COMTRRL1"
CONV
MOVE Int to Real
EN — EN ]
%IW106 %MW2424 %MW2424 %MD2404
"CORR_MTROLO2" IN gmOUTT “A_COMTRRL2W" “A_COMTRRL2W" IN ouT "A_COMTRRL2"
CONV
MOVE Int to Real
EN — EN ]
%IW108 %MW2426 %MW2426 %MD2408
"CORR_MTROLO3" — [N = OUT1 — "A_COMTRRL3W" "A_COMTRRL3W" — |y OUT — "A_COMTRRL3"
CONV
MOVE Int to Real
EN — EN ]
%IW108 %MW2428 %MW2428 %MD2412
"CORR_MTROLO3" — N ym OUT1 — "A_COMTRRL4W" "A_COMTRRLAW" — |\ OUT — "A_COMTRRL4"
Symbol Address Type Comment
"A_COMTRRL1T" %MD2400 Real
"A_COMTRRLTW" %MW2422 Int AUXILIAR
"A_COMTRRL2" %MD2404 Real AUXILIAR
"A_COMTRRL2W" %MW2424 Int AUXILIAR
"A_COMTRRL3" %MD2408 Real AUXILIAR
"A_COMTRRL3W" %MW2426 Int AUXILIAR
"A_COMTRRL4" %MD2412 Real AUXILIAR
"A_COMTRRL4W" %MW2428 Int AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CORR_MTROLO1" %IW104 Int ENTRADA ANALOGICA CORRENTE MTR ROLO 1
"CORR_MTROLO2" %IW106 Int ENTRADA ANALOGICA CORRENTE MTR ROLO 2
"CORR_MTROLO3" %IW108 Int ENTRADA ANALOGICA CORRENTE MTR ROLO 3

Network 16: BLOCO OSCILADOR RAMPA ROTACAO BOBINA

NAO E USADO
%DB7
“T_0SC3"
%M100.2 TON
“AlwaysTRUE" "T_0SC4".Q Time
— t ' IN Q
PT ET
%DB8
T_OSC4'
TON
"T_05C3".Q Time
— ———n Q——
T#100mS — pT. ET— .
%M18.1
'T_0SC3".Q T_05C3".Q "P_0SC_3"
1 1°} { —
%M900.4
"MEMORIA_
PULSO4"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"MEMORIA_PULSO4" %M900.4 Bool
"P_OSC_3" %M18.1 Bool AUXILIAR
"T_0SC3".Q Bool
"T_0SC4".Q Bool

Network 17: SELECIONA CORRENTE DE REFERENCIA

SE O MTR DO BLOCO 1 ESTIVER EM DESLIGADO , O CONTROLE FICARA PELO BLOCO 2, SE O
MTR DO BLOCO 2 ESTIVER DESLIGADO , O CONTROLE FICARA PELO BLOCO 3.
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%Q0.0 %19.4
"SA_HABROLO" "FA_DRVROLO1" MOVE
1 1t
— | 11 EN —
%MW2422 %MW2444
"A_COMTRRLTW" IN = OUTT "A_TRQMTRREFW"
%19.4 %19.5
"FA_DRVROLO1" "FA_DRVROLO2" MOVE

—— 1 ——y o—
%MW2424 %MW2444
"A_COMTRRLZW" — N gm OUT1 — "A_TRQMTRREFW"
%19.4 %I9.5 %10.2
“FA_DRVROLO1" “FA_DRVROLO2" “FA_DRVROLO3" MOVE
1 1 11
—t 4 171 EN — —
%MW2426 %MW2444
"A_COMTRRL3W" — |\ pmOUT1 — "A_TRQMTRREFW"
CONV
Int to Real
EN —_—
%MW2444 %MD2440
*A_TRQMTRREFW" — |\ OUT — "A_TRQMTRREF"

Symbol Address Type
"A_COMTRRLTW" %MW2422 Int
"A_COMTRRL2W" %MW2424 Int
"A_COMTRRL3W" %MW2426 Int
"A_TRQMTRREF" %MD2440 Real
"A_TRQMTRREFW" %MW2444 Int
"FA_DRVROLO1" %l9.4 Bool
"FA_DRVROLO2" %l9.5 Bool
"FA_DRVROLO3" %l0.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool

Network 18: BLOCO PRESETA PROP. CORRECAO

ESCOLHE A CORRENTE REFERENCIA USANDO PRIORITARIAMENTE O INVERSOR DO MOTOR UM MAS SELECIONANDO OS SEGUINTES CASO AS PRIMEIRAS OPCOES ESTEJAM

Comment

AUXILIAR

AUXILIAR

AUXILIAR

AUXILIAR

AUXILIAR

FALHA DRIVE MOTORROLO 1

FALHA DRIVE MOTOR ROLO 2

FALHA DRIVE MOTOR ROLO 3

SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS

EM FALHA
%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
I EN —
+100 —IN %MD2580
F=O0UT1 — "A_PROP_CORR"

Symbol Address Type Comment
"A_PROP_CORR" %MD2580 Dint AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

Network 19: BLOCO CONTROLE ROTACAO ROLO 2

CALCULA VALOR DO ERRO E VALOR DO PROPORCIONAL E INTEGRAL QUANDO INCREMENTA

REFERENCIA DE CORRECAO.

%M100.2 %Q0.1 suB
*AlwaysTRUE" *SA_INVROLO" Auto (Real)
— 4 EN
%MD2440 %MD2452
*A_TRQMTRREF" — N1 OUT — "ERRO_MTRRL2"
%MD2404
*A_COMTRRL2" — IN2.
%Q0.1 sus
"SA_INVROLO" Auto (Real)
—d ————& — _
%MD2404 %MD2452
*A_COMTRRL2" — IN1 OUT — "ERRO_MTRRL2"
%MD2440
*A_TRQMTRREF" — N2
DIV
Auto (Real)
EN — ENO ——t
%MD2452 %MD2500
"ERRO_MTRRL2" — IN1 OouT — "Tag_40"
%MD2580
*A_PROP_CORR" —#IN2
MOVE
EN — ENO ——t
%MD2500 %MD2520
"Tag 40" — N jrOUT1 — "CORR_MTRL2"
Symbol Address Type Comment
"A_COMTRRL2" %MD2404 Real AUXILIAR
"A_PROP_CORR" %MD2580 Dint AUXILIAR
"A_TRQMTRREF" %MD2440 Real AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CORR_MTRL2" %MD2520 Real AUXILIAR
"ERRO_MTRRL2" %MD2452 Real AUXILIAR
"SA_INVROLO" %Q0.1 Bool SAIDA INVERTE ROTACAO MOTORES ROLOS
"Tag_40" %MD2500 Real
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Network 20: BLOCO CONTROLE ROTACAO ROLO 3

CALCULA VALOR DO ERRO E VALOR DO PROPORCIONAL E INTEGRAL QUANDO INCREMENTA
REFERENCIA DE CORRECAO.

%M100.2 %Q0.1 SuB
"AlwaysTRUE" "SA_INVROLO" Auto (Real)
it 4 EN
%MD2440 %MD2456
"A_TRQMTRREF" — N1 OUT — "ERRO_MTRRL3"
%MD2408

"A_COMTRRL3" — N2

%Q0.1 sus
*SA_INVROLO" Auto (Real)
— ———& — fio——
%MD2408 %MD2456
"A_COMTRRL3"— N1 OUT — "ERRO_MTRRL3"
%MD2440

*A_TRQMTRREF" — |N2

bIv
Auto (Real)
EN — ]
%MD2456 %MD2504
“ERRO_MTRRL3" — |N1 OUT — "V_PROP_MTRL3"

%MD2580
*A_PROP_CORR" —#|N2

MOVE
EN — ]
%MD2504 %MD2524
“V_PROP_MTRL3" IN  JOum "CORR_MTRL3"

Symbol Address Type Comment

"A_COMTRRL3" %MD2408 Real AUXILIAR

"A_PROP_CORR" %MD2580 Dint AUXILIAR

"A_TRQMTRREF" %MD2440 Real AUXILIAR

"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

"CORR_MTRL3" %MD2524 Real AUXILIAR

"ERRO_MTRRL3" %MD2456 Real AUXILIAR

"SA_INVROLO" %Q0.1 Bool SAIDA INVERTE ROTACAO MOTORES ROLOS
"V_PROP_MTRL3" %MD2504 Real AUXILIAR

Network 21: BLOCO CONTROLE ROTACAO ROLO 4

CALCULA VALOR DO ERRO E VALOR DO PROPORCIONAL E INTEGRAL QUANDO INCREMENTA
REFERENCIA DE CORRECAO.

%M?100.2 %Q0.1 SUB
"AlwaysTRUE" "SA_INVROLO" Auto (Real)
— 4 N
%MD2440 %MD2460
*A_TRQMTRREF" — |N1 OUT — "ERRO_MTRRL4"
%MD2412

*A_COMTRRLA" — N2

%Q0.1 suB
"SA_INVROLO" Auto (Real)
—— ———&n — fio——
%MD2412 %MD2460
"A_COMTRRLA" — N1~ OUT — "ERRO_MTRRL4"
%MD2440

*A_TRQMTRREF" — |N2

DIV
Auto (Real)
EN — _—
%MD2460 %MD2512
"ERRO_MTRRL4" — IN1 OUT — "V_PROP_MTRL4"
%MD2580
*A_PROP_CORR" —¥1|N2
MOVE
EN — _—
%MD2512 %MD2528

"V_PROP_MTRL4" — N gm OUT1 — "CORR_MTRL4"

Symbol Address Type Comment

"A_COMTRRL4" %MD2412 Real AUXILIAR

"A_PROP_CORR" %MD2580 Dint AUXILIAR

"A_TRQMTRREF" %MD2440 Real AUXILIAR

"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

"CORR_MTRL4" %MD2528 Real AUXILIAR

"ERRO_MTRRL4" %MD2460 Real AUXILIAR

"SA_INVROLO" %Q0.1 Bool SAIDA INVERTE ROTACAO MOTORES ROLOS
"\/_PROP_MTRL4" %MD2512 Real AUXILIAR

Network 22: NAO E USADO

Funcgdo que faz parte da automatizagdo, desativada




Totally Integrated
Automation Portal

%M100.2 %M20.1 MUL
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" Auto (Int)
— 1} N — BN —————————
%MW2610 %MW2614
"PRG_POS_DAN" — IN1 "A_PRG_POS_
320 —IN2 I ouT — DAN'
suB
Auto (Int)
EN — —
%MW2614 %MW2614
“A_PRG_POS_ “A_PRG_POS_
DAN" — N1 out — DAN"
%IW102
“|_DANCER" — |N2
Symbol Address Type Comment
"A_PRG_POS_DAN" %MW2614 Int AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"|_DANCER" %IW102 Int ENTRADA ANALOGICA DANCER
"PRG_POS_DAN" %MW2610 Int AUXILIAR
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
Network 23: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M20.1 %Q0.0 %M7.1
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" "SA_HABROLO" "Tag_41"
I 1} i | { F—
%M7.1 %M7.0
"Tag_41" "Tag_46"
— { }—
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_41" %M7.1 Bool
"Tag_46" %M7.0 Bool
Network 24: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%DB18
%M100.2 “PIDO_INIT"
“AlwaysTRUE" PID_Compact
—A — EN ENQ ————————1
15000.0 — Setpoint »
%MW2614 *Mw777
“A_PRG_POS_ Output “Tag_42"
" —#linput Output_PER
0 — Input_PER Output_PWM —i...
%M?7.0 :
“Tag_46" — ManualEnable | .
0.5 — ManualValue -
false ) —_..
false — State
false —) Error —..
ErrorBits
%M20.1 MuL
"SEL_DANCER" MOVE Auto (Int)
— | EN — EN
%MW777 %MW2646 %MW2646 %MW2646
“Tag_42"— N  gm OUT1 — "CORRECAO" "CORRECAO" — N1 OUT — "CORRECAQ"
TIN2
%IW102
LDN\iCER MOVE
o |7 EN — —_—
+2500 H0—IN %MW2646
=OouT “CORRECAO"
Symbol Address Type Comment
"A_PRG_POS_DAN" %MW2614 Int AUXILIAR
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CORRECAQ" %MW2646 Int AUXILIAR
"|_DANCER" %IW102 Int ENTRADA ANALOGICA DANCER
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_42" %MW777 Int
"Tag_46" %M7.0 Bool

Network 25:
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Symbol Address Type Comment
Network 27:
Symbol Address Type Comment
Network 28: NAO E USADO
Funcao que faz parte da automatizagdo, desativada
Network 28: NAO E USADO
%M100.2 %M20.1 CONV DIV MUL
“Always TRUE" *SEL_DANCER" Int to Real Auto (Real) Auto (Real)
| | | | EN N EN — -
%MW2646 %MD800 %MD800 %MD800 106.65 —IN1 %MD800
"CORRECAQ" — |N ouT — "LD34" “LD34" — N1 ouT — "LD34" %MD800 ouT — "LD34"
100.0 — |N2 "LD34" — N2 =
DIV
Auto (Real)
> EN
%MD800 %MD800
"LD34" IN1 our "LD34"
250.0 — IN2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CORRECAO" %MW2646 Int AUXILIAR
"LD34" %MD800 Real
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
Network 29: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizacado, desativada
%M17.4
%M100.2 %M20.1 "BOB_ MuL
“AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" DESENROLA" Auto (Int)
— | | | | EN — ENO ————
%IW110 %MW30
“CORR_MTROLO4" — N1 OUT — "Tag_8"
-1 IN2 ™
%M17.4
"BOB_
DESENROLA" MOVE
e — _
%IW110 %MW30
“CORR_MTROLO4" IN FFouTrt "Tag_8"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"BOB_DESENROLA" %M17.4 Bool SELECAO BOBINA DESENROLA
"CORR_MTROLO4" %IW110 Int ENTRADA ANALOGICA CORRENTE MTR ROLO 4
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_8" %MW30 Int
Network 30: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
Network 30: NAO E USADO
%M100.2 %M20.1 CONV DIV MuL
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" Int to Real Auto (Real) Auto (Real)
1} 1} EN N EN >
%MW 30 %MD804 %MD804 %MD804 21333 IN1 %MD804
"Tag_8" IN out “LD30" “LD30" INT out “LD30" %MD804 ouT “LD30"
100.0 — N2 “LD30" — |N2
DIv
Auto (Real)
2 1 EN —
%MD804 %MD804
“LD30" INT out “LD30"
420.0 — |N2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
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Symbol Address Type Comment
"LD30" %MD804 Real
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_8" %MW30 Int
Network 31: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M20.1 ADD MuL ROUND
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" Auto (Real) Auto (Real) Real to Real
I |} EN — L EN
%MD804 %MD808 %MD808 %MD808 %MD808 %MD808
“LD30" IN1 ouT — "LD38" “LD38" IN1 OuT — "LD38" “LD38" IN ouT “LD38"
%MD800 100.0—IN2 g
"LD34" IN2 =
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"LD30" %MD804 Real
"LD34" %MD800 Real
“LD38" %MD808 Real
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
Network 32: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M20.1 %MDE08 %M13.5 %M13.4 %M7.7
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" | LD38| “JO_BOAT" "JO_BOAV" "Tag_43"
I 1 | |R:;,| 4 4 { —
0.0
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JO_BOAT" %M13.5 Bool JOG BOBINA ATRAS
"JO_BOAV" %M13.4 Bool JOG BOBINA AVANTE
"LD38" %MD808 Real
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_43" %M7.7 Bool
Network 33: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M20.1 %MDE08 %M13.5 %M13.4 %M7.6
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" | LD38 0 'JO_BOAT" “JO_BOAV" "Tag_44"
[ 1} | ecai} % % { —
0.0
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JO_BOAT" %M13.5 Bool JOG BOBINA ATRAS
"JO_BOAV" %M13.4 Bool JOG BOBINA AVANTE
"LD38" %MD808 Real
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"Tag_44" %M7.6 Bool
Network 34: NAO E USADO
Funcdo que faz parte da automatizagdo, desativada
%M100.2 %M20.1 CONV %MW2646 MUL
"AlwaysTRUE" "SEL_DANCER" Real to Int "CORRECAQ" Auto (Int)
| | N I;:I EN — ENO——
%MD808 %MW2646 0 TN %MW2646
"LD38" — |N OUT — "CORRECAOQ" BMW2646 OUT — "CORRECAO"
"CORRECAO" IN2
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"CORRECAQ" %MW2646 Int AUXILIAR
"LD38" %MD808 Real
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
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Program blocks
SAIDAS_ANALOG [FC8]

SAIDAS_ANALOG Properties

SAIDAS_ANALOG Number

Automatic

Title SUBROTINA SAIDAS ANA- Author Comment Family
LOGICAS
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
SAIDAS_ANALOG Void
Network 2: BLOCO SAIDA ANALOGICA MOTORES ROLO
ENVIA REFERENCIA DE VELOCIDADE PARA OS ROLOS E CORRECAO SE NECESSARIO
%M100.2
“AlwaysTRUE" MOVE
— I EN — ENO
%MW1602 %QW102
"REF_BOB"— IN = OUT1 — "O_RFMTROLO1"
ADD
Auto (Real) MOVE
EN — fNO EN — N0 =—
%MW1602 %MW2542 %MW2542 %QW104
"REF_BOB" —¥IIN1 OUT 7 "AUX_MTROLO2" "AUX_MTROLO2" — N  pmOUT1 — "O_RFMTROLO2"
%MD2520
"CORR_MTRL2" — |N2 N
ADD
Auto (Real) MOVE
EN — tnO EN — CNO =—
%MW1602 %MW2546 %MW2546 %QW106
"REF_BOB" —¥IIN1 OUT 7 "AUX_MTROLO3" "AUX_MTROLO3" — N *OUT1 — "O_RFMTROLO3"
%MD2524
"CORR_MTRL3" — N2 p=
ADD
Auto (Real) MOVE
EN — ENO EN — FNO =—
%MW 1602 %MW2550 %MW2550 %QW108
"REF_BOB" ~¥I|IN1 OUT 7+ "AUX_MTROLO4" "AUX_MTROLO4" — IN mOouT! — "O_RFMTROLO4"
%MD2528
"CORR_MTRL4" — N2 y
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"AUX_MTROLO2" %MW2542 Int AUXILIAR
"AUX_MTROLO3" %MW2546 Int AUXILIAR
"AUX_MTROLO4" %MW2550 Int AUXILIAR
"CORR_MTRL2" %MD2520 Real AUXILIAR
"CORR_MTRL3" %MD2524 Real AUXILIAR
"CORR_MTRL4" %MD2528 Real AUXILIAR
"O_RFMTROLO1" %QW102 Int
"O_RFMTROLO2" %QW104 Int SAIDA ANALOGICA REFERENCIA MOTOR ROLO 2
"O_RFMTROLO3" %QW106 Int SAIDA ANALOGICA REFERENCIA MOTOR ROLO 3
"O_RFMTROLO4" %QW108 Int SAIDA ANALOGICA REFERENCIA MOTOR ROLO 4
"REF_BOB" %MW1602 Int REFERENCIA P/ BOBINA
Network 3: BLOCO SAIDA ANALOGICA ESPALHADOR
ENVIA REFERENCIA DE VELOCIDADE PARA O INVERSOR DO ESPALHADOR
%M100.2
"AlwaysTRUE" MOVE
I EN — ENO
%MW1606 %QW100
"REF_ESP" — N J"OUT1 — "O_VELESP"
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"O_VELESP" %QW100 Int SAIDA ANALOGICA VELOCIDADE ESPALHADOR
"REF_ESP" %MW1606 Int REFERENCIA P/ ESPALHADOR
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Program blocks
HSC Trans [FC1]

HSC_Trans Properties

Name HSC_Trans Number 1 Type FC Language LAD
Numbering Automatic
Title Func¢do contador do transla- |Author Comment Funcdo que inicia e configu- |Family
do ra o contador

Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

HSC_Trans Void

Network 1: Inicializa o contador do motor de translado

Prepara a fungdo contador para a porta %I0.0 onde chegardo os pulsos do encoder do motor de translado

%DB14
%M100.2 “HCY
"AlwaysTRUE" CTRL_HSC
—— ——N ENO
257 BUSY —...
“Local~HSC_1" — HsC STATUS — -
T—DIR
T—cv
T—Rv
0 — PERIOD
1 — NEW_DIR
0 NEWCV
0 — NEW_RV

0 — NEW_PERIOD

Symbol Address Type C it
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
“Local~HSC_1" 257 HW_HSC
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Program blocks
HSC_Roda [FC2]

HSC_Roda Properties

Name HSC_Roda Number 2 Type FC Language LAD
Numbering Automatic
Title Fung&o contador do rolo Author Comment Funcdo que inicia e configu- |Family
ra o contador

Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

HSC_Roda Void

Network 1: Inicializa o contador do motor do rolo

Prepara a fungdo contador para a porta %I0.1 onde chegardo os pulsos "A" do encoder do motor de rolo

%DB15
%M100.2 "HCo"
"AlwaysTRUE" CTRL_HSC
—— ——N ENO
258 BUSY —...
“Local~HSC_2" — HsC STATUS — -
T—DIR
T—cv

T—RV
False — PERIOD
1 — NEW_DIR
0 — NEW_CV
%MD3350

“Encoder_
Espalhamento” — NEw_RV

0~ NEW_PERIOD

Symbol Address Type C it

"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

"Encoder_Espalhamento” %MD3350 Dint Pulsos vindo do encoder do motor Espalhamento
"Local~HSC_2" 258 HW_HSC
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Program blocks
SAIDAS_DIG [FC7]

SAIDAS_DIG Properties

Title SUBROTINA SAIDAS DIGITAIS |Author Comment RECEBE OS COMANDOS DAS |Family
OUTRAS SUBROTINAS E EFE-
TIVA AS SAIDAS
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Supervision Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
SAIDAS_DIG Void
Network 2: BLOCO OSCILADOR P/ SINALIZACAO
%DB9
"T_OSCLP1"
%M100.2 TON
"AlwaysTRUE" “T_OSCLP2".Q Time
— 4 IN Q
T#500mS — pT. ET—..
%DB10
“T_OSCLP2"
TON
“T_OSCLP1".Q Time
—n Q—
T#500mS — pT. ET — ..
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"T_OSCLP1".Q Bool
"T_OSCLP2".Q Bool
Network 3: SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
HABILITA OS INVERSORES DO ROLO E HABILITA INVERSAO
%DB11
“T_HABROLO"
%M100.2 %M19.7 TON
“AlwaysTRUE" "JOG_BOB" Time
—t i N Q
T#200mS — pT ET— .
%M20.5
“VIR_LIG" %Q0.0
—| '— “T_HABROLO".Q "SA_HABROLO"
—
%M13.5 %M7.7 %M13.4 %Q0.1
"JO_BOAT" "Tag_43" "JO_BOAV" "SA_INVROLO"
— t I/t 4 { —
%M17.4
"BOB_
DESENROLA"
— —
%M7.6
"Tag_44"
_| '_
%M20.2 %M20.5 %Q0.2
"SEL_TORQUE" "VIR_LIG" "SA_SELTO_VE"
— | | { F—
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"BOB_DESENROLA" %M17.4 Bool SELECAO BOBINA DESENROLA
"JO_BOAT" %M13.5 Bool JOG BOBINA ATRAS
"JO_BOAV" %M13.4 Bool JOG BOBINA AVANTE
"JOG_BOB" %M19.7 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
"SA_INVROLO" %Q0.1 Bool SAIDA INVERTE ROTACAO MOTORES ROLOS
"SA_SELTO_VE" %Q0.2 Bool SAIDA SELECAO TORQUE VELOCIDADE MTS ROLOS
"SEL_TORQUE" %M20.2 Bool
"T_HABROLO".Q Bool
"Tag_43" %M7.7 Bool
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Symbol Address
"Tag_44" %M7.6
"VIR_LIG" %M20.5

Network 4: SAIDA INVERTE ESPALHADOR

Type
Bool
Bool

HABILITA O MOTOR DE TRANSLADO CASO AS FUNCOES DE JOG TENHAM SIDO USADAS

HABILITA INVERSAO DA ROTACAO DO MOTOR

Comment

%DB12

“T_FREIO_TRANS"

%M100.2 %M19.0 TOF
"AlwaysTRUE" "JO_ESES" Time
| i} IN Q
T#35 — pT ET
%M19.1
"JO_ESDI"
— —
%M19.0 %M19.1 %Q0.4
"JO_ESES" "JO_ESDI" "SA_INVESP"
— | Z ( —
%M4000.0
"TRAV_ESQ"
L —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"JO_ESDI" %M19.1 Bool JOG ESPALHADOR PARA DIREITA
"JO_ESES" %M19.0 Bool JOG ESPALHADOR PARA ESQUERDA
"SA_INVESP" %Q0.4 Bool SAIDA INVERTE ESPALHADOR
"TRAV_ESQ" %M4000.0 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA ESQUERDA

Network 5: LIGA ESPALHADOR

DEPOIS DE CONTADOS 3 S APERTANDO AS BOTOEIRAS DE JOG HABILITA O INVERSOR

%M100.2 "T_FREIO_ %Q0.3
"AlwaysTRUE" TRANS".Q “"SA_LIGESP"
I it { —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_LIGESP" %Q0.3 Bool SAIDA LIGA ESPALHADOR
"T_FREIO_TRANS".Q Bool

Network 6: DESABILITA FREIO ROLO

DEPOIS DE HABILITADOS OS INVERSORES DO ROLO, DESABILITA O FREIO DOS MOTORES DO ROLO

%DB13
"T_FREIO_ROLO"
%M100.2 %Q0.0 TOF
"AlwaysTRUE" "SA_HABROLO" Time
I | | IN Q
T#35 — pT ET
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_HABROLO" %Q0.0 Bool SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
Network 7: SAIDA DESFREIA ROLO 1
EFETIVA A SAIDA QUE DESFREIA O ROLO
%M100.2 "T_FREIO_ %Q0.5
"AlwaysTRUE" ROLO".Q "SA_FREIO"
I | | { }—
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"SA_FREIO" %Q0.5 Bool SAIDA DESFREIA ROLO 1
"T_FREIO_ROLO".Q Bool

Network 8: LIGA CONTATOR PRINCIPAL

LIGA CONTATOR QUE ALIMENTA AS ENTRADAS DE POTENCIA DOS INVERSORES

SINALIZA QUE O ROLO ESTA LIGADO

%M100.2
"AlwaysTRUE"
L

%M16.1
“LI_CONTPR"

%Q0.6
“SA_CONTPR"
{

1}
1F
%M20.5

"VIR_LIG"
I

{ F—

%Q0.7
*SA_VIRLIG"

{ —
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Symbol Address Type Comment

"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

"LI_CONTPR" %M16.1 Bool AUXILIAR B LIGA CONTATOR PRINCIPAL
"SA_CONTPR" %Q0.6 Bool SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL
"SA_VIRLIG" %Q0.7 Bool SAIDA VIRADOR LIGADO

"VIR_LIG" %M20.5 Bool

Network 9: BOTOEIRA REARME
SINALIZACAO DA NESCESSIDADE DE APERTAR A BOTOEIRA REARME

%M100.2 %Q0.6 %M16.4 %Q1.0
"AlwaysTRUE" "SA_CONTPR" "ALARME" “LP_REARME"
I - ] | L -
I 1 | 1} { —
%M16.4
"ALARME" "T_OSCLP1".Q

Symbol Address Type Comment

"ALARME" %M16.4 Bool

"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool

"LP_REARME" %Q1.0 Bool SINALIZACAO EMERGENCIA REARMADA
"SA_CONTPR" %Q0.6 Bool SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL
"T_OSCLP1".Q Bool

Network 10: SINALIZACAO ESPALHADOR P/ ESQUERDA

%M100.2 %M4000.0 %Q1.1
“AlwaysTRUE" "TRAV_ESQ" "LP_TRES"
— | | { —
%M4000.1 %Q8.0
“TRAV_DIR" “LP_TRDI"
— t { —
%M20.0 %Q8.1
"SEL_VEL" "LP_SELVELO"
—t { —
%M20.1 %Q8.2
"SEL_DANCER" “LP_SELDAN"
L} { —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"LP_SELDAN" %Q8.2 Bool SINALIZACAO SELECAO BOBINA EM DANCER
"LP_SELVELO" %Q8.1 Bool SINALIZACAO SELECAO BOBINA EM VELOCIDADE P/ POT.
"LP_TRDI" %Q8.0 Bool SINALIZACAO ESPALHADOR P/ DIREITA
"LP_TRES" %Q1.1 Bool SINALIZACAO ESPALHADOR P/ ESQUERDA
"SEL_DANCER" %M20.1 Bool
"SEL_VEL" %M20.0 Bool
"TRAV_DIR" %M4000.1 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA DIREITA

"TRAV_ESQ" %M4000.0 Bool MEMORIA TRAVERSE PARA ESQUERDA
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Program blocks
ALARMES [FC5]

ALARMES Properties

SUBROTINA ALARMES

Author

Ativa e desativa as flags de
alarme

Version 0.1

User-defined ID

Name

Data type

Default value

Supervision Comment

Input

Output

InOut

Temp

Constant

w Return

ALARMES

Void

Network 2: AUXILIAR

Estabelece o funcionamento do timer, conta-se 20 s quando algum dos inversores entram em falha e o botdo rearme é pressionado.

%DB1
“T_RESETAL"
%M100.2 %M16.1 %M16.4 %I8.0 %M20.5 TOF
"AlwaysTRUE" “LI_CONTPR" "ALARME" "PU_REARME" "VIR_LIG" Time
—t 1t It | | It IN Q——
TH#20S — pT Efl— ...
%10.5 %19.3 %18.0 %M18.0
"PU_EMERG" “PU_EMERG_BOT" "PU_REARME" "AU_LICONT"
— | 1t 1 { —
%M18.0
"AU_LICONT"
%M18.0 %M16.1
"AU_LICONT" "T_RESETAL".Q "LI_CONTPR"
— | i/t { —
Symbol Address Type Comment
"ALARME" %M16.4 Bool
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"AU_LICONT" %M18.0 Bool AUXILIAR
"LI_CONTPR" %M16.1 Bool AUXILIAR B LIGA CONTATOR PRINCIPAL
"PU_EMERG" %l0.5 Bool PULSANTE DE EMERGENCIA
"PU_EMERG_BOT" %l9.3 Bool PULSANTE EMERGENCIA BOTOEIRA OPERADOR
"PU_REARME" %l 8.0 Bool PULSANTE REARME
"T_RESETAL".Q Bool
"VIR_LIG" %M20.5 Bool

Network 3: BLOCO RESET ALARMES
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%M100.2 %18.0 %I8.0 %M1200.0
*AlwaysTRUE" "PU_REARME" "PU_REARME" "Tag_9"
— | ¥ 4e} {sk—
%M900.2
PMENORIA_ 12001
"Tag_10"
f——---—-—--{Ss }——
%M1200.2
"Tag_11"
P———{s}—
%M1200.3
"Tag_12"
P——{s}—
%M1200.4
"Tag_13"
f——---—--{s }——
%M1200.5
"Tag_14"
P——{Ss}—
%M1200.6
"Tag_15"
 E— D a—
%Q0.6 %Q0.6
*SA_CONTPR" "SA_CONTPR" MOVE
— | i EN — ENO——
%M900.3 0—IN
"MEMORIA_
PULSO3"
rouTt
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"MEMORIA_PULSO2" %M900.2 Bool
"MEMORIA_PULSO3" %M900.3 Bool
"PT_Alarm Messages 1" %MW1200 Int
"PU_REARME" %l 8.0 Bool PULSANTE REARME
"SA_CONTPR" %Q0.6 Bool SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL
"Tag_9" %M1200.0 Bool
"Tag_10" %M1200.1 Bool
"Tag_11" %M1200.2 Bool
"Tag_12" %M1200.3 Bool
"Tag_13" %M1200.4 Bool
"Tag_14" %M1200.5 Bool
"Tag_15" %M1200.6 Bool
Network 4: BLOCO TIMER POWER - UP
%DB4
"T_POWERON"
%M?100.2 %Q0.6 TON
"AlwaysTRUE" *SA_CONTPR" Time
— | | N
T#105 — pT ET
%DB5
*T_LIGAROLO"
%Q0.0 TON
"SA_HABROLO" Time
Q—
T#20S — pPT ET

Symbol
"AlwaysTRUE"
"SA_CONTPR"
"SA_HABROLO"

Address
%M100.2
%Q0.6
%Q0.0

Network 5: BLOCO VERIFICA ALARMES

Type
Bool
Bool
Bool

Comment

SAIDA LIGA CONTATOR PRINCIPAL
SAIDA HABILITA DRIVE MOTORES ROLOS
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%M100.2 %l0.5 %M1201.0
"AlwaysTRUE" "PU_EMERG" "Tag_32"
— | 7 {s—
%I9.3
“PU_EMERG_BOT"
%I9.4 %M1201.1
“T_LIGAROLO".Q “FA_DRVROLO1" “Tag_33"
— | I} {sF—
%I9.5 %M1201.2
“FA_DRVROLO2" “Tag_34"
— (s}
%I0.2 %M1201.3
“FA_DRVROLO3" "Tag_35"
——{s}—
%I0.3 %M1201.4
“FA_DRVROLO4" "Tag_36"
5
%I10.4 %M1201.5
"FA_DRVMTESP" "T_POWERON".Q "Tag_37"
i I} {s —
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"FA_DRVMTESP" %l 0.4 Bool FALHA DRIVE MOTOR ESPALHADOR
"FA_DRVROLO1" %l9.4 Bool FALHA DRIVE MOTORROLO 1
"FA_DRVROLO2" %l9.5 Bool FALHA DRIVE MOTOR ROLO 2
"FA_DRVROLO3" %l0.2 Bool FALHA DRIVE MOTOR ROLO 3
"FA_DRVROLO4" %l0.3 Bool FALHA DRIVE MOTOR ROLO 4
"PU_EMERG" %l 0.5 Bool PULSANTE DE EMERGENCIA
"PU_EMERG_BOT" %l9.3 Bool PULSANTE EMERGENCIA BOTOEIRA OPERADOR
"T_LIGAROLO".Q Bool
"T_POWERON".Q Bool
"Tag_32" %M1201.0 Bool
"Tag_33" %M1201.1 Bool
"Tag_34" %M1201.2 Bool
"Tag_35" %M1201.3 Bool
"Tag_36" %M1201.4 Bool
"Tag_37" %M1201.5 Bool
Network 6: BLOCO SELECIONA ALARME
%M1201.0 %M1201.1 %M1201.2 %M1201.3 %M1201.4 %M1201.5 %M16.4
"Tag_32" "Tag_33" "Tag_34" "Tag_35" "Tag_36" "Tag_37" "ALARME"
Z Z Z { —
Symbol Address Type Comment
"ALARME" %M16.4 Bool
"Tag_32" %M1201.0 Bool
"Tag_33" %M1201.1 Bool
"Tag_34" %M1201.2 Bool
"Tag_35" %M1201.3 Bool
"Tag_36" %M1201.4 Bool
"Tag_37" %M1201.5 Bool
Network 7: SINALIZACAO EMERGENCIA PRESSIONADO
%M100.2 %M1201.0 %Q8.3
“AlwaysTRUE" “Tag_32" “LP_SELTRQ"
I 4 { F—
Symbol Address Type Comment
"AlwaysTRUE" %M100.2 Bool
"LP_SELTRQ" %Q8.3 Bool SINALIZACAO SELECAO BOBINA EM TORQUE
"Tag_32" %M1201.0 Bool
Network 8: RESET ALARME
RESETA A FLAG DE ALARMES %MW 1200
%M100.2 %M16.4 %I8.0
"AlwaysTRUE" "ALARME" "PU_REARME" MOVE
I 4 {p} EN — ENO——!
*%M900.6 (0 %MW1200
“Memo;lﬂa Pulso “PT_Alarm
I~ OuUT1 — Messages 1"
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Symbol

"ALARME"
"AlwaysTRUE"
"Memoria Pulso 7"
"PT_Alarm Messages 1"
"PU_REARME"

Address
%M16.4
%M100.2
%M900.6
%MW1200
%l 8.0

Type
Bool
Bool
Bool
Int
Bool

Comment

PULSANTE REARME




