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“Néo ergas alto um edificio sem fortes
alicerces, se o fizeres viveras com medo! ”

Sabedoria Persa



RESUMO

O avango de automacdo esta ligado, em grande parte, ao avango da microeletronica que
se deu nos ultimo anos. Os CLP’s surgiram na década de 60 e substituiram os painéis de
cabina, 0s quais possuiam centenas de reles e ocupavam muito espaco fisico e no momento que
se fosse fazer uma alteragdo na programacdo logica do processo que era realizado por
interconexdes elétricas com logica fixa. A evolugdo dos CLP’s foi dividida em 5 geragdes cada
uma com um notavel avanco ou funcionalidade especifica. As indUstrias utilizam este recurso a
muito tempo, e sistemas cada vez mais modernos estdo tomando conta dos campos industriais,
sistemas SCADA de supervisdo e monitoramento de processos sdo necessarios para um bom
funcionamento industrial. Com o avango da informaética, softwares cada vez mais robustos estao
surgindo no mercado, € o caso do FactoryTalk que permite fazer uma simulacdo de algum
processo industrial com monitoramento, controle e implementacdo de regras existentes nas
indUstrias reais. E com base neste software que este projeto foi montado, sendo possivel

visualizar um processo industrial na sua maquina e realizar o supervisorio deste.

Palavras-chave: Factory Talk; Simulacdo; Industria; Sistemas Supervisorios.



ABSTRACT

The advancement of automation is part of the advancement of electronics has happened
in recent years. Programmable Controllers emerged in the 60's and replaced the large
control panels that used hundreds electronics occupying so much space and when they
were carrying out any change in logic programming process generated much difficulty.
The evolution of CLPs was divided into five generations each with a notable advance or
specific functionality. The industries use this feature a long time, and modern systems
increasingly are taking care of the fields industrial SCADA supervisory and monitoring
processes are necessary for a functioning industrial. With the advancement of
computers, software are increasingly emerging best, is the case of FactoryTalk that
allows a simulation of some industrial process monitoring, control and implementation
of existing rules in real industries. It is based on the FactoryTalk software that this

project was developed, where you can view an industrial process perfectly.

Key words: Factory Talk; Simulation, Industry, Supervisory Systems.
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1 Introducéo

O termo SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) na automacéo
refere-se a sistemas de supervisao, controle e aquisi¢cdo de dados composto por um ou
mais computadores monitorando e controlando um processo. O processo pode ser

industrial, infra-estrutura ou facilidade conforme descrito a seguir (SILVA, 2009):

Processos industriais incluem manufatura, geracéo de energia, refino de petroleo
e muitos outros. Podem ser executados de forma continua ou batelada. Os sinais

tratados podem ser tanto analdgicos quanto digitais (SILVA, 2009).

Processos de facilidade ocorrem em instalagdes publicas e privado, incluindo
edificios, aeroportos, navios, plataformas offshore e estacGes espaciais. Esses sistemas
monitoram e controlam HVAC (Heating, Ventilation and Air Conditioning) e consumo
de energia.O objetivo principal dos sistemas SCADA é propiciar uma interface de alto
nivel do operador com o processo informando-o "em tempo real™ de todos os eventos de
importancia da planta.A utilizacdo de sistemas SCADA permite uma série de vantagens
se comparados com o0s painéis convencionais (SILVA, 2009):

Grandes revolucdes na humanidade acontecem sem que 0 homem se de conta de
sua importancia. A maioria das ideias que revolucionaram épocas esta ligada a mudanca
de rotinas e quebra de métodos de trabalho. Com a revolugdo da informacdo que
segundo STAIR (1998) ocorreu no final da década de 90 provocou um crescente
interesse pelas questdes da informacdo, do conhecimento e das tecnologias da
informacdo como uma via eficaz para resolu¢cdo de muitos problemas operacionais

quotidianos, e também como um instrumento estratégico de grande potencial.

Se for possivel juntar essas operagOes industriais como simulacles, ira
proporcionar aos funcionarios destas empresas um aprendizado melhor, antes de
comecarem as préaticas “externas”. Modelagem, de forma geral, é a eclaboracdo de um
modelo para a representacdo de alguma coisa. Modelo é a representacdo de um sistema

real ou imaginario usando uma linguagem, um meio, e segundo um posto de vista.
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1.1 Cenério atual da simulagdo de processos

Atualmente varias empresas estdo utilizando as chamadas simulacgdes, que tem
como principal funcdo simular tomadas de decisbes, prevendo manobras e despesas a
serem gastos na empresa. Segundo (STAIR 1998), para se adaptarem a um novo modelo
organizacional, muitas empresas estdo mudando as suas estratégias de negdcios,
tentando estruturar-se de tal forma a interagir, permanentemente, com este novo

modelo.

As simulagdes nédo se limitam a um modismo, mas sim uma tendéncia secular
que se acentua nos dias atuais como o avanco tecnoldgico (VICENTE, 2001) sendo uma
alternativa didatica para levar o estudante a desempenhar, em representacdes de
situacBes reais que podem acontecer na industria, varios papéis comparaveis aos do
sistema real, privilegiando o aprender fazendo num ambiente simulado (RAMOS,
2001).

1.2 ldentificacéo do problema

Segundo (COOPER E SCHINDLER, 2003), a definicdo do problema é uma das
fases mais importantes em uma pesquisa e muitas vezes pode tornar-se seu ponto
critico: sua defini¢do incorreta ou inadequada € uma das maiores causas dos fracassos

de projetos.

Com isso, a finalidade é de capacitar uma pessoa a interagir com a area de

supervisdo de automacédo de uma empresa.

Sendo assim, o trabalho objetiva articular esta ferramenta de simulagdo com uma

temaética especifica em automacao.
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Proporcionar o desenvolvimento de um cenario industrial para simulacdo
utilizando o software Factory talk como ferramenta de apoio no processo de ensino
identificando os conteudos relevantes a Automacao industrial e sistemas supervisorios.
Permitir o aprimoramento do conhecimento no processo de sistemas supervisorios no

ambiente de uma empresa.

1.3.2 Objetivos especificos

a) Analisar vantagens e desvantagens da aplicacdo de um software de

simulacdo em uma area de automacédo de uma empresa.

b) Buscar melhor equilibrio nas operacdes de monitoramento, através da
simulacdo, sem afetar de forma real os negdcios na parte de Supervisdo, abrangendo

diversas areas como Softwares, Hardwares e comunicagao.

1.4 Justificativa

A aplicagdo de um software para simulacdo de algum processo facilita a
identificacdo de erros por parte daqueles que estdo tomando decisdes evitando assim,
gue 0S mesmos erros se repitam em uma situacdo real de um cenario académico ou

industrial.

A simulagdo pode desenvolver habilidades na analise e interpretacdo de decisdes
a serem tomadas quando de fato, acontecer um problema que precisa ser resolvido

imediatamente no ambiente de supervisdo de uma industria.

18



1.5 Organizacéo do trabalho

O projeto esté organizado em cinco capitulos, a saber:

O capitulo 1 apresenta a introducdo referente ao assunto, a identificacdo do

problema, os objetivos e a justificativa do projeto.
O capitulo 2 compreende a fundamentacdo tedrica utilizada para o
desenvolvimento da pesquisa e € apoiada no referencial bibliografico, onde s&o

abordados os assuntos relacionados ao tema.

O capitulo 3 compreende as ferramentas que foram utilizadas para o

desenvolvimento do projeto.
O capitulo 4 consiste nas telas gréaficas, desenvolvimento e testes.

O capitulo 5 apresenta as consideracdes finais e a conclusdo do projeto.

19



2 Estado da Arte

Neste capitulo sdo abordados os conceitos mais importantes sobre a evolugédo e o
histérico da automacdo industrial, modelagem e simulacdo de sistemas supervisorios,

como e onde surgiram.

2.1 Origem da Automacao Industrial

A automacdo existe desde a pré-historia, quando os humanos que habitavam a
terra inventaram a roda para transportar materiais pesados, reduzindo assim, o esforgo
humano. Ja no inicio da era industrial que realmente comegou a despertar interesse, a
histéria mostra que em 1784 o norte-americano Oliver Evans construiu um moinho de
trigo automatico, na Filadélfia nos Estados Unidos. Alguns anos mais tarde, em 1801, o
francés Joseph Marie Jacquard construiu um tear que € um aparelho mecénico ou
eletromecanico empregado para fins de tecelagem controlados por uma espécie de
sistema de cartdes perfurados (BOWEN, 1969).

Ainda segundo (BOWEN, 1969) esse sistema se tornou tdo popular que a
palavra “jacquard” passou a designar, na Franga, determinados padrdes que podia ser
tecidos ou tricotados com essa nova maquina. Cerca de mil novos teares foram vendidos
somente na terra de Napoledo. O sistema revolucionario de cartdes perfurados caiu no
esquecimento até apds a segunda Grande Guerra, quando se percebeu que podiam ser
utilizados para fornecer informacGes aos grandes computadores eletrdnicos.
Provavelmente a maquina a vapor, inventada por James Watt, foi um dos dispositivos
mais antigos de controle automatico que utilizava a forca centrifuga para regular a

guantidade de vapor que penetrava no cilindro da maquina.

Podemos citar muitos outros exemplos dos primordios da automacgdo como: o
descarogador de algoddo de Eli Whitney, a ceifadeira mecéanica de Cyrus McCormick e
o rifle de repetigdo fabricado e tornando-se famoso pela Companhia Winchester de

Armas de repeticdo, de Massachusetts.

De acordo com (FERNANDINO, 1995) a pessoa que maior influéncia exerceu

sobre a aplicacdo da automacgdo a um processo industrial completo foi Henry Ford,
20



revolucionando completamente a inddstria automobilistica com a introducdo da técnica
de linha de montagem. Notou-se entdo, a necessidade de fazer algo para que fosse
aumentada a produtividade das inddstrias, iniciando-se assim o desenvolvimento de

maquinas para executar as tarefas com maior precisao, rapidez e qualidade.

2.2 Surgimento do CLP (Controlador légico Programavel)

O avanco de automacdo esta ligado, em grande parte, ao avanco da
microeletrénica que se deu nos ultimo anos. Os CLP’s surgiram na década de 60 e
substituiram os painéis de cabina, 0s quais possuiam centenas de reles e ocupavam
muito espaco fisico e no momento que se fosse fazer uma alteracdo na programacao
I6gica do processo que era realizado por interconexdes elétricas com ldgica fixa,
exigiam interrupgdes no processo produtivo a fim de se reconectar os elementos de
controle do painel o que levava muito tempo ocasionando uma enorme perda de

producdo, além do alto consumo de energia (BOWEN, 1969).

Em 1968 na divisdo hidramatica da empresa “General Motors Corporation”,
realizou-se uma experiéncia de controle de ldgica que permitisse a programacao por
recursos de software aliado ao uso de dispositivos periféricos, capazes de realizar
operagOes de entrada e saida, um microcomputador com capacidade de programacéo o

que reduziu os custos de automacdo da época (HENRIQUE, 2008).

Ainda segundo (HENRIQUE, 2008) com a criacdo de microprocessadores
durante os anos 70, ndo precisou se utilizar mais os computadores de grande porte assim
a PLC tornou se uma unidade isolada, recebendo recursos como: Interface de
programacdo e operacdo facilitadas ao usudério, instrucdes de aritmética e de
manipulacdo de dados, recursos de comunicacdo por meio de redes PLC, possibilidades

de configuracédo especifica a cada finalidade por meio de modulos intercambidveis.

Antonelli (1998) dividiu os CLP’s historicamente de acordo com o sistema de

programacéo por ele utilizado:

Primeira Geragdo: Os CLPs de primeira geracdo se caracterizam pela
programacéo intimamente ligada ao hardware do equipamento. A linguagem utilizada
era a Assembly que variava de acordo com o processador utilizado no projeto do CLP,
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Ou seja, para poder programar era necessario conhecer a eletronica do projeto do CLP.
Assim a tarefa de programacdo era desenvolvida por uma equipe técnica altamente
qualificada, gravando-se o programa em memoéria EPROM, sendo realizada

normalmente no laboratério junto com a construcdo do CLP.

Segunda Geragao: Aparecem as primeiras “Linguagens de Programacao” nao tao
dependentes do hardware do equipamento, possiveis pela inclusdo de um “Programa
Monitor” no CLP, o qual converte as instru¢des do programa, verifica o estado das
entradas, compara com as instrucbes do programa do usuario e altera os estados das
saidas. Os Terminais de Programacao (ou Maletas, como eram conhecidas) eram na
verdade Programadores de Memdria EPROM. As memorias depois de programadas
eram colocadas no CLP para que o programa do usuério fosse executado.

Terceira Geracdo: Os CLPs passam a ter uma Entrada de Programacéo, onde um
Teclado ou Programador Portatil é conectado, podendo alterar, apagar, gravar o
programa do usuario, além de realizar testes no equipamento e no programa. A estrutura
fisica também sofre alteragBes sendo a tendéncia para os Sistemas Modulares com

Bastidores.

Quarta Geracdo: Com a popularizacdo e a diminuicdo dos precos dos
microcomputadores, os CLPs passaram a incluir uma entrada para a comunicacao serial.
Com o auxilio dos microcomputadores, a tarefa de programacao passou a ser realizada
nestes. As vantagens eram a utilizacdo de varias representacbes das linguagens,
possibilidade de simulacdes e testes , treinamento e ajuda por parte do software de

programacao, possibilidade de armazenamento de varios programas no micro, etc.

Quinta Geragéo: Atualmente existe uma preocupacdo em padronizar protocolos
de comunicagdo para os CLP’s, de modo a proporcionar que o equipamento de um
fabricante se comunique com o equipamento outro fabricante, ndo s6 CLP’s, como
Controladores de Processos, Sistemas Supervisorios, Redes Internas de comunicacao e
etc., proporcionando uma integracdo a fim de facilitar a automacédo, gerenciamento e
desenvolvimento de plantas industriais mais flexiveis e normalizadas, fruto da chamada
Globalizagdo. Existe uma fundagdo Mundial para o estabelecimento de normas e

protocolos de comunicacao.
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2.3 Modelagem e simulacéo

Modelagem, de forma geral, € a elaboragdo de um modelo para a representacdo
de alguma coisa. Modelo € a representagdo de um sistema real ou imaginario usando
uma linguagem, um meio, e segundo um posto de vista. O aspecto mais importante de
um modelo é a relagdo simplicidade versus fidelidade. Um modelo é a representagdo do
conhecimento e a principal ferramenta para o estudo do comportamento de sistemas
complexos. Modelar é o primeiro passo para a analise de um sistema de qualquer
natureza e sob qualquer aspecto. Quando o modelo é uma representacdo valida de um
sistema, informagdes significativas podem ser retiradas sobre sua dindmica ou seu
desempenho (ZEIGLER, 2000).

Segundo Dahmann (2000) modelagem é um processo complexo e, em Varios
campos, envolve a capacidade de deducdo e inferéncia. A modelagem de um sistema
sera mais facil se: a) conhecermos as leis (fisicas, etc.) pertinentes ao sistema, b) se for
facil obter uma representacdo grafica ou simbolica do sistema, e, ¢) se as incertezas

entre as entradas, parametros e saidas puderem ser quantificadas.

Johansson (1993) destaca o crescimento exponencial da capacidade de
processamento dos computadores digitais e sua penetracdo em todas as areas da vida
humana permitiu uma verdadeira explosdo no uso de modelos e da simulagcdo. Sem

modelagem e identificacdo é praticamente impossivel implementarmos simulagdes.

Uma simulacgéo, seguindo o ambiente em que os modelos sdo implementados a
simulacdo pode ser classificada de trés formas descritas nos proximos itens
(FUJIMOTO, 2000).

2.3.1 Simulacéo fisica

E a construgdo de modelos fisicos, escalonados ou ndo, para a representacéo de
sistemas reais. Pode-se implementar todo sistema ou somente partes que representam 0s

aspectos de interesse.
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2.3.2 Simulacéo analdgica

Os modelos analdgicos guardam relagdo de semelhanga com partes ou com o
todo do sistema modelado, mas sdo implementados em areas distintas deste. A

simulacdo analdgica é a implementacao destes modelos em meios analdgicos.

Essa categoria de modelos € utilizada desde os primordios da ciéncia. Com o
advento dos computadores analdgicos hidraulicos, pneumaéticos e principalmente
elétricos a implementacdo destes modelos nesses computadores passou a ser de

importancia fundamental para o avango da engenharia.

Pode-se observar extraordinario avanco na area de Engenharia de Controle, o0s
computadores analégicos séo dispositivos pneumaéticos, hidraulicos e eletrénicos
compostos de blocos que programam as fungdes basicas matematicas. Um modelo
matematico pode ser desmembrado nestas funcdes basicas e implementado nestes

dispositivos.

2.3.3 Simulacéo digital

S&o os modelos matematicos ou légicos implementados em computador digital
através de funcbes (relacbes) de discretizacdo no tempo. Também estdo incluidos os

modelos utilizando tabelas, curvas, banco de dados, etc.

A capacidade de implementacdo de modelos discretizados, incluindo tabelas e
curvas, em computadores digitais ampliou a capacidade de modelagem de sistemas,

principalmente os ndo lineares e variantes no tempo.

2.3.4 Vantagens e desvantagens da simulagéo

Seguindo os conceitos e definigdes sobre simulacdo do Ultimo item, pode-se
destacar que a simulacdo representa um cenario de alguma empresa, simplificando
situagbes para melhor visualizagdo e analise, objetivando o desenvolvimento de

solugdes para problemas que podem acontecer na empresa, de forma que, gera
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beneficios para o aprendiz e empresa. Alguns autores destacam que, as simulacdes

possuem uma série de beneficios, assim como desvantagens na sua utilizagao.
Law e Kelton (1991) citam algumas vantagens da simulacéo:

a) A possibilidade de reaplicacdo precisa dos experimentos, 0 que permite 0
teste de varias alternativas diferentes para o0 mesmo sistema. A manipulacdo das

condicBes experimentais, 0 que ndo seria possivel no sistema real;
b) A avaliacdo de longos periodos em um espaco curto de tempo;

c) A economicidade se comparada a experiéncias no sistema real, pois estas,

guando realizadas, podem acarretar consequéncias danosas ou irreparaveis.

De acordo com Niveiros, Lopes e Kopittke (1999), as pessoas aprendem melhor
por intermédio da propria experiéncia. Aprender fazendo s traz sucesso quando o
feedback das acdes for rapido e objetivo. Os jogos de empresa proporcionam meios para
que os participantes possam, efetivamente, aprender, na pratica, a lidar com seus mais

importantes problemas sugeridos no dia-a-dia.

As principais desvantagens segundo Cornélio Filho (1998) e que merecem

destaque sdo:

a) Necessidade de exatiddo na selecdo dos dados de entrada do sistema, visto

que, dados incorretos ocasionardo informacdes incorretas;

b) Possiveis dificuldades na interpretacdo dos resultados, principalmente, para

as pessoas ndo versadas na linguagem utilizada no modelo;

c) Exigéncia de solidos conhecimentos de informética e do objetivo da

simulacgdo para construcdo dos modelos;

d) Lentiddo no processo de desenvolvimento, em virtude do tempo necessario

para modelagem e experimentacdo do sistema.

2.4 Sistemas Supervisorios

O primeiro registro da utilizagdo de um sistema supervisorio data do inicio da
década de 1980, estes supervisorios eram dotados de pouca tecnologia visto que 0s
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computadores da época nao tinham muitos recursos e ocupavam enormes espacos.
Havia alguns supervisorios que utilizavam microcomputadores, mas por se tratar de
nova tecnologia, seu custo era extremamente alto, entdo somente plantas de energia e
petréleo utilizavam-se destas tecnologias, pois a necessidade de mais recursos
viabilizava o alto custo (VAX, 2008).

Com a crescente demanda dos processos e as novas praticas de gestdo, que com
0 passar do tempo exigiam informacgdes do processo em intervalos de tempo cada vez
mais curtos, aliado a isto a grande evolucdo computacional com a descoberta dos
transistores, comeca-se a desenvolver sistemas supervisorios cada vez mais robustos,
até que em meados da década de 1980 surgem os sistemas SCADA (Supervisory
Control And Data Aquisition), os quais ndo sé supervisionam o processo, mas também o
controlam. Surgia deste ponto um novo mercado emergente, 0 mercado de sistemas
supervisorios (SILVA, 2009).

Atualmente, os sistemas de automacdo industrial utilizam tecnologias de
computacdo e comunicacdo para automatizar a monitoracdo e controle dos processos
industriais, efetuando coleta de dados em ambientes complexos, eventualmente
dispersos geograficamente, e a respectiva apresentacdo de modo amigavel para o

operador, com recursos graficos elaborados e contedldo multimidia.

Para permitir isso, os sistemas SCADA identificam as variaveis numéricas ou
alfanuméricas envolvidas na aplicacdo, podendo executar funcGes computacionais
(operacbes matematicas, l6gicas, com vetores ou strings, etc.) ou representar pontos de
entrada/saida de dados do processo que estd sendo controlado. Essas variaveis sdéo em
tempo real como vazdo, pressdo, temperatura, nivel, etc.. Uma vez coletada essas
variaveis, os valores sdo apresentados ao usuario do sistema. A figura 1 representa o

sistema de supervisao e controle:

I 2
Redes de comunicagéo

TN

kgl

Sensores e atuadores

Estagao remota

Estacdo de comunicacédo central

Figura 1 — Sistema de superviso e controle.
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2.5 Linguagem Ladder

A linguagem LADDER foi a primeira e ainda € a mais utilizada para programar
Controladores Logicos Programaveis, CLP’s. A programacao Ladder é um paradigma
de programacéo diferente das linguagens de programacdo comuns. Ela foi inspirada na
descricdo de painéis de contatos e reles elétricos através de um diagrama em escada. A
linguagem Ladder é uma linguagem gréfica que essencialmente representa redes de
conexdes de relés, temporizadores, contadores, comutadores, sinais de relogio, linhas de
comunicacdo, operacdes matematicas sobre os valores de varidveis. A linguagem ladder
é uma das linguagens previstas no padrdo IEC 61131-3 (GEORGINE, 2000).

A denominagdo “Ladder” deve-se a representacdo da linguagem parecer com
uma escada onde entre duas barras verticais paralelas é apresentada a I6gica de controle

de acionamento da bobina de relés.

2.6 Conclusdo

Com base nas teorias citadas de diferentes autores, podemos analisar que a
automacdo industrial tem um importante papel de facilitar os processos industriais
melhorando assim, a produtividade, tempo e qualidade dos produtos. Importante
ressaltar que atualmente as industrias estdo dependentes desta tecnologia visto que, sem

0s recursos da automacao é impossivel competir com industrias automatizadas.

A partir dai, pode-se concluir que estes sistemas se tornaram uma peca
fundamental para o bom funcionamento dos processos industriais e também para a

pesquisa, aprimoramento, e controle de qualidade e preciséo da producao.

Pode-se dizer ainda que com o aumento de confiabilidade e flexibilidade destes
sistemas, empresas de diversas areas de producdo demandam cada vez mais este tipo de

solugéo.

Sobre a simulacdo, € importante dizer que, quando possivel realizar uma
simulacdo de algum evento no caso, sistemas supervisorios, se torna uma ferramenta
poderosa no processo de treinamento de pessoas para operar em um cenario real

futuramente.
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3 Referencial Teodrico

Este capitulo contempla uma revisdo da literatura sobre a utilizacdo dos
softwares necessarios para simulacdo de sistemas supervisorios abordando conceitos e

caracteristicas fundamentais para o desenvolvimento de um modelo.

3.1 Software Factory Talk

O Software FactoryTalk foi desenvolvido pela Rockwell Automation e contém
um pacote integrado para desenvolvimento e operacdo de aplicacdo de interface
homem-maquina (IHM) local, em rede, Gnico e multiplos usuarios. O Software foi
desenvolvido para processos automatizados ou monitoracdo da maguina e controle
supervisorio (RSTECHED, 2010).

3.1.1 Factory Talk View SE

O FactoryTalk View Site Edition (também chamado de FactoryTalk View SE) é
um pacote de software integrado para desenvolvimento e operacdo das aplicacdes de
interface  homem-maquina (IHM) que envolve diversos servidores e usuarios
distribuidos em uma rede. Um membro da familia de produtos FactoryTalk, o
FactoryTalk View Site Edition fornece todas as ferramentas que vocé precisa para criar
aplicacdes de controle supervisério e monitoracdo do processo poderosas e confidveis
(RSTECHED, 2010).

O software FactoryTalk View SE foi desenvolvido para ser usado com 0s
sistemas operacionais Microsoft Windows Server 2003, Windows XP, e Windows 2000.
O FactoryTalk View Site Edition consiste em varias partes de um software que vocé

pode usar para construir aplicagdes de automacdo (RSTECHED, 2010).
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3.1.2 Factory Talk View Studio

FactoryTalk View Studio é o software de configuracdo para desenvolver e testar
aplicacdes do FactoryTalk View SE. O FactoryTalk View Studio contém editores para
criar aplicagdes completas e inclui software cliente e servidor para testar as aplicacdes
criadas. Os editores servem para criar aplicagbes que tenham a simplicidade ou a
complexidade que vocé precisa. Podemos usar o FactoryTalk View Studio para
desenvolver aplicacbes do FactoryTalk View Site Edition e do FactoryTalk View
Machine Edition (ME) (RSTECHED, 2010).

O FactoryTalk View vem com bibliotecas gréficas e frontais de processos que
podem ser usados nas aplicacdes sendo que, muitos dos objetos da biblioteca grafica
sdo pré-configurados com animacao. No final do desenvolvimento de uma aplicagéo, é
necessario visualizar e interagir com ela, para isso existe o FactoryTalk View SE Client
(RSTECHED, 2010).

3.1.3 Factory Talk View SE Client

O FactoryTalk View SE Client € um ambiente de operacdo completo para

visualizar e interagir com as aplicaces do FactoryTalk View SE locais e em rede.
De acordo com (RSTECHED, 2010) o FactoryTalk View SE Client, vocé pode:

a) Carregar, visualizar e interagir com diversas telas gréaficas ao mesmo tempo

a partir de multiplos servidores;
b) Executar a gestdo dos alarmes;
c) Visualizar as tendéncias historicas e em tempo real;
d) Ajustar valores de referéncia;
e) Ligar e parar componentes em qualquer servidor;

f)  Fornecer um ambiente seguro ao operador.
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3.1.4 Factory Talk View Administration Console

O FactoryTalk View Administration Console administra as aplicagcbes do
FactoryTalk View depois que elas forem distribuidas.O FactoryTalk View
Administration Console contém um subconjunto dos editores do FactoryTalk View
Studio para que vocé possa fazer pequenas alteracbes em uma aplicagdo sem precisar
instalar o FactoryTalk View Studio (RSTECHED, 2010).

3.2 Software RSLogix 5000

O software RSLogix 5000 suporta a arquitetura ControlLogix, e,
especificamente, é o software de programacdo do controlador Logix 5550. Este
controlador representa a nova geracdo de produtos de controle da Allen-Bradley que é a
marca de uma linha de equipamentos de automacdo de fabrica fabricado pela Rockwell
Automation. A empresa, com faturamento de cerca de EUA $ 4,5 bilhdes em 2006,
fabrica controladores programéveis para automacao (PAC, PLC), interfaces homem-
maquina, sensores, componentes de seguranca e sistemas, software, unidades e
sistemas de acionamento , contatores, motor centros de controle, e os sistemas feitos de
produtos destes e outros (ROCKWELL softwares, 1999).

Algumas funcionalidades do software (ROCKWELL softwares, 1999):

a) Facilidade de configuracdo, incluindo um organizador do controlador
grafico, com | / O (entrada e saida) de configuracdo, uma ferramenta de

configuracdo de movimento e métodos de ponto e clique de configuracao.

b) Manipulacdo de dados, usando as duas matrizes e estruturas definidas pelo
usuario, para proporcionar a flexibilidade necessaria para a aplicacéo, ajusta
uma estrutura de mem@ria particular, tal estrutura definido pelo controlador

de memoéria da tabela de dados.
c) Fécil de usar métodos 1/0.

d) Um editor de linguagem Ladder, que permitem modificar varios degraus da

I6gica a0 mesmo tempo, bem como inserir a l6gica de programacéo a partir
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da interface ponto e clique ou ainda, atraveés de uma entrada ASCII prompt.

e) Organizacao ldgica de aplicagcOes, usando estruturas de rotina.

3.3 VMware Workstation

VMware é um software/maquina virtual que permite a instalacéo e utilizacéo de
um sistema operacional dentro de outro dando suporte real a software de outros
sistemas operativos (WIKIPEDIA, 2012).

Usando software de virtualizacdo como o VMware € possivel executar um ou
mais sistemas operacionais simultaneamente num ambiente isolado, criando
computadores completos (virtuais) a executar dentro de um computador fisico que
pode rodar um sistema operacional totalmente distinto. Do ponto de vista do utilizador
e do software nem sequer se nota a diferenca entre a maquina real e a virtual. E muito
usado em centros de dados, pois permite criar redundancia e seguranga adicional sem
recorrer a tantas maquinas fisicas e distribuindo e aproveitando melhor os recursos das
maquinas hospedeiras (WIKIPEDIA, 2012).

O software FactoryTalk View SE foi desenvolvido para ser usado com o0s
sistemas operacionais Microsoft Windows Server 2003, Windows XP, e Windows 2000
portanto, para haver uma compatibilidade com o software, é necessario que a maquina
virtual VMware seja instalada em um computador para emular o Windows XP por

exemplo, que seré o sistema utilizado neste projeto.

3.4 Conclusédo

O Software FactoryTalk da empresa Rockwell é perfeito para desenvolver um
cenario simulado de uma industria. Apesar de ser um sistema que tem compatibilidade
apenas com Microsoft Windows Server 2003, Windows XP, e Windows 2000, que sé&o
relativamente Sistemas Operacionais antigos, a utilizacdo deste software como processo

de aprendizagem é de grande valia.
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4 Modelo do Processo

O objetivo desenvolvido neste projeto foi simular o funcionamento de uma
esteira industrial. Neste capitulo serdo demonstrados como funcionam as aplicacfes em
rede e local do Factory Talk, Software RSLogix 5000, cddigos em linguagem Ladder,
alguns objetos mais utilizados pela biblioteca de imagens do Factory Talk e finalmente

os testes e resultados obtidos.

4.1 Softwares RSLogix 5000 e Factory Talk View SE

Neste indice sera apresentado o desenvolvimento do projeto, configuracdo do
RSLogix, interface homem méaquina (IHM) apresentando o0s diagramas de

funcionamento do projeto e o desenvolvimento e testes dos softwares.

4.1.1 RSLinx Classic

Programa responsavel por promover a comunicagdo entre PC e CLP através de

drivers / protocolos de comunicacao.

X -
o | & >» » &
S g S

RSLinx Classic

Figura 2-Comunicagdo CLP / PC

O RSLinx é solicitado quando:
a) Quando for preciso fazer Upload ou Download de programas.
b) Configuracgdo das portas para programacao Ladder.

O driver utilizado pra comunicagéo foi 0 1784 — PCIC(S) do tipo ControlNet.
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4.1.2 Configurando o RSLinx
Para ser possivel realizar uma conexdo entre CLP e PC virtuais é necessario

configurar o RSLinx. Primeiramente selecionamos o driver de comunicagao.

Configure Drivers @@

Available Driver Types:

| ~] Add New... |

T784-UZDHP for DH+ devices Hep
RS-232 DF1 devices
[ Ethernet devices
EtherNet/IP Driver
1784-PKTX(D)/PCMK for DH+/DH-485 devices Status
DF1 Polling Master Driver 7 Configure...
1784-PCC for ControlNet devices 232:::3 -
1747-PIC / AIC+ Driver Startup...
DF1 Slave Driver
DH485 UIC devices Start
Virtual Backplane (SoftLogix58xx, USE]

DeviceMet Drivers (1784-PCD/PCIDS 1770-KFD,SDNPT drivers)
PLC-5 [DH+) Emulator driver Stop
SLC 500 [DH485) Emulator driver
SmartGuard USE Driver Delete
Remote Devices via Link Gateway

Close

flele bR

Figura 3 - Driver de comunicagéo 1784-PCIC(S) for ControlNet. Fonte: Programa RSLinx

Logo apds, ¢ necessdrio selecionar a porta de comunicagdo como ‘“auto-
configure”. Para finalizar ¢ indispensavel que o RSLogix 5000 esteja também

configurado com esse mesmo driver de comunicagé&o.

4.1.3 RSLogix 5000
Programa usado para desenvolvimento de aplicacbes em LADDER para a

familia de PLC’s da Rockwell, bem como download, upload e monitoracdo de

programas no PLC.

Figura 4- Programa Ladder que pode ser feito Upload ou Download para o CLP

Importante ser configurado com o mesmo Driver utilizado para comunicacao:
1784 — PCIC(S) do tipo ControlNet.
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4.1.4 RSLogix Chassis Monitor
RSLogix chassis monitor é o Rack de processamento onde concentra 0s modulos
que executa as instru¢Oes previamente programadas, controla os dispositivos de entrada

e saida e controla os canais de comunicacao.

@ Softlogix Chassis Monitor

Slot  View Options Help

Computer : I”“;:‘“:‘ 1

0 1

RSLinx l

Empty Slot
i Al

3 10 1" 12 13 14 15 16

|For Help, press F1 | UM |

Figura 5-Rack contendo os programas Ladder. Fonte: Programa RSLogix Chassis Monitor

4.1.5 Chaves do processador

a) Posicdo PROG: habilita o processador a ser programado, para qualquer
execucdo e impede que passe para RUN remotamente;

Figura 6-Posicdo PROG do processador. Fonte: Programa RSLogix 5000
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b) Posicdo REMOTE permite que o processador seja programado e que passe
para RUN remotamente (LED RUN apagado);

Figura 7- Posicdo REMOTE do processador. Fonte: Programa RSLogix 5000

c) Posicdo RUN: inicia a execucdo do cddigo na memdria, impede que o
processador seja programado remotamente e ndo permite download;

Figura 8-Posicdo RUN do processador. Fonte: Programa RSLogix 5000

4.1.6 Inserindo o programa Ladder no Controlador
Para inserir o cddigo Ladder no controlador do terceiro Slot é necessario virar a
chave para a posicdo PROG e assim realizar o Upload utilizando o programa RSLogix

5000 assim como ilustrado na figura a seguir.

Uploading

Starting...
OONEOonnoonEoonnoo

Figura 9-UPLOAD do c6digo Ladder para o controlador.
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4.1.7 Factory Talk — Aplicagbes em rede

Uma aplicacdo em rede pode conter varios servidores, executando em diversos
computadores em uma rede com diversos usuarios clientes que se conectam a aplicacao
simultaneamente de qualquer ponto da rede. Por exemplo, vocé pode usar servidores
separados para diferentes areas funcionais dentro da empresa e permitir que os clientes
facam a interface a qualquer um dos servidores. As aplicacGes em rede tém uma ou
mais areas, um servidor de IHM por &rea e um ou mais servidores de dados. Uma area
pode conter outra &rea dentro dela (RSTECHED, 2010).

Uma vez que vocé criou as aplicacdes e um servidor de IHM, vocé pode usar 0s
editores do FactoryTalk View Studio no projeto do servidor de IHM para criar 0s
componentes da aplicacdo como telas gréficas, objetos globais e modelos de
armazenamento de dados (RSTECHED, 2010).

4.1.8 Factory Talk — Areas

Uma area é uma divisdo logica dentro de sua aplicacdo. VVocé pode pensar em
areas como particbes de seu disco rigido. As partices estdo todas no mesmo disco
principal (ou aplicacdo, nesta analogia), mas elas se dividem logicamente e mantém as
informagdes independentemente umas das outras. Uma area também pode ser usada
para organizar a aplicacdo de maneira que faca sentido para o processo que ela esta
controlando (RSTECHED, 2010).

Por exemplo, uma area pode representar uma parte de um processo ou uma
regido dentro da instalagcdo do processo. Uma fabrica automotiva pode ser dividida em
areas chamadas Prensa e fabricacdo, Armacdo, Pintura, Motor e Transmissdo; uma
confeitaria pode ser dividida em areas chamadas ingredientes, misturas cozimento e
empacotamento (RSTECHED, 2010).

Alternativamente, uma fabrica com linhas de producdo idénticas pode ser
dividida em é&reas chamadas Linha 1, Linha 2, Linha 3 e assim por diante.lsso

permitiria que vocé adicionasse novas linhas de producdo idénticas a aplicacdo
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copiando os projetos do servidor de IHM nas areas novas (RSTECHED, 2010).

A seguir um exemplo de uma aplicacdo em rede utilizando o FactoryTalk View
SE.

= {:_Er ie_packaging
=5 }. IE_CazePack
= -_"I Spstem

Diretério
da rede

Area raiz

Servidores
de IHM

[l
E.

Q
IE_FillCap

D
Z
&
i

{1 HMI Tags
{27 Graphics
1 Alams
@ (E3 Logic and Contral
=1 Datalog
=-H is_packaging

=- ? I15_Caze Pack
_—| System

) [

\

'|+| CRE R R

Areas

Logic and Control
Data Log

[i]
e
@
‘g
g
£
=N
=]

RCRCRCE |"ﬂ‘

IS_FilCap
__—| System
{3 HMI Tags
_'| Graphics
7 Alame

&1 1 Legic and Contral
Servidor de =] Datalog
dados =5 RSLins Enterpnse
= Sustem

&-1 Policies

#-Z1 Computers and Groups
=g MNetworks and Devices
#-_ Users and Groups

Figura 10-Aplicagdo em rede do Factory Talk View SE. Fonte: RSTECHED (2010)

O diagrama a seguir mostra um exemplo de arquitetura de sistema que usa uma
aplicacdo em rede com parte de um sistema FactoryTalk distribuido contando com:
Centro de operagdo, centro de desenvolvimento, Servidores, Banco de dados,

Servidores de rede 0 RSLogix 5000 e o processador para executar o codigo.
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Centro de operacdo Ser_w'dores - 1. 1.
[m= @ ]

Banco de dados

Centro de desenvolvimento

[ ]
]

Servidores de rede

Figura 11-Arquitetura de um sistema em rede Factory Talk View SE. Fonte: RSTECHED (2010)

4.1.9 Factory Talk — Servidores de IHM

Os servidores de IHM séo programas de aplicagdo que fornecem informacgoes
aos clientes sempre que solicitam. Um servidor de IHM armazena os componentes do
projeto de IHM (como telas gréficas) e disponibiliza esses componentes aos clientes.
Um servidor de IHM também administra um banco de dados de TAGS, detecta 0s
alarmes de TAGS da IHM e armazena dados histéricos (RSTECHED, 2010).

TAGS sdo mensagens digitais que levam informacGes como o enderego dentro
do CLP, para o caso de retorno da informacéo, e o tipo de TAG (NATALE, 2000). Ha

varios tipos de TAGS, que servirdo a propositos distintos. TAGS podem ser do tipo:
- Device: significa que os dados se originam no CLP
- DDE: os dados se originam num servidor;

- Memory: os dados existem localmente no sistema supervisorio.

4.1.10 Factory Talk — Servidores de dados

Um servidor de dados fornece uma rota para os dispositivos fisicos na rede,

permitindo que as aplicagcbes monitorem e controlem os valores nesses dispositivos.
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Um servidor de dados pode ser um servidor de dispositivos Rockwell
Automation (RSLinx Enterprise) ou um servidor de dados OPC que fornecem os
valores dos TAGS. Uma vez que um servidor de dados estd configurado, vocé pode
ajusta-lo para apontar para um controlador especifico como, por exemplo, um
controlador ControlLogix. A configuragdo correta de um servidor de dados permite que
vocé acesse diretamente um TAG (RSTECHED, 2010).

Servidores de dispositivos Rockwell Automation (RSLinx Enterprise) fornecem
melhor desempenho ao se comunicar com os controladores Logix5000 ou com muitos
clientes. Vocé também pode usar o servidor RSLinx Enterprise para publicar os

alarmes e eventos baseados em dispositivos (RSTECHED, 2010).

Os servidores de dados OPC (incluindo RSLinx Classic) suportam todos o0s
servidores de dados que estejam em conformidade com a norma OPC-DA 2.0.0PC,
significa “OLE for Process Control”, um protocolo que permite que o FactoryTalk
View recupere os valores dos TAGS de (RSTECHED, 2010):

a) Controladores programaveis e dispositivos Rockwell Automation usando o

RSLinx Classic ou o0 RSLinx Gateway como um servidor OPC .

b) Dispositivos de controladores de terceiros, como Siemens ou Modicon, que

usem servidores OPC de terceiros.

4.1.11 Factory Talk — Servidores de alarmes e eventos

O FactoryTalk Alarms and Events permite que varios produtos FactoryTalk
compartilhem uma visualizagdo comum e consistente de alarmes e eventos por todo o
sistema FactoryTalk. O FactoryTalk Alarms and Events suporta dois tipos de
monitoracdo de alarmes (RSTECHED, 2010):

a) Monitoracdo de alarme baseada em dispositivo.
b) Monitoracdo de alarme baseada em TAG.

Um servidor de alarmes e eventos pode ser um servidor de dispositivos
Rockwell Automation (RSLinx Enterprise) que seja habilitado para monitorar os

alarmes baseados em dispositivos ou um servidor de alarmes e eventos para monitorar
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os alarmes baseados em TAGS (RSTECHED, 2010).

Antes de configurar alarmes, & necessario fazer proposicdes e estabelecer
definicBes, com a aprovacdo dos responsaveis técnicos do processo. Essas defini¢Ges

podem referir-se a:
a) Condicdes de acionamento dos alarmes;
b) Escolha e notificagcdo de operadores;
¢) Envio de mensagens;
d) Providéncia de acdes.
Em tese, os alarmes teriam a funcéo de:

a) Chamar a atencdo do operador para uma modificagdo do estado do
processo;

b) Sinalizar um objeto atingido;

c) Fornecer indicacdo global sobre o estado do processo.

4.1.12 Bibliotecas

A Biblioteca grafica vem com uma variedade de telas graficas prontas contendo

objetos que podem ser usados em outras telas.

H& muitos objetos que podem ser utilizados na aplicacdo. Neste projeto foram

utilizados:

4.1.13 Botdes

Existe uma variedade de botdes na biblioteca FactoryTalk assim como disposto

na figura a seguir.
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JEsE

Figura 12 — Botdes disponiveis na biblioteca FactoryTalk

4.1.14 Sensores

A figura 13 ilustra alguns modelos de sensores.

Figura 13 - Sensores disponiveis na biblioteca Factory Talk

4.1.15 Alarmes e eventos

YUV SEGE @G [NoFien  [-[RQDE D

* L EventTime Alarm Name  Condition N... b

Alarm and Event Summary Design View

No message selected.

@0 A0 o s 0 @0 Filter: Not Filtered Sorted by: Event Time (Descending

Acknowledge | ’ Acknowledge Page | ‘ Acknowledge All

Figura 14 - Tela de alarmes e eventos disponivel na biblioteca Factory Talk
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4.1.16 Esteiras

Na figura 15, a ilustracdo de algumas esteiras as quais, foram utilizadas neste

projeto.

Figura 15 - Esteiras disponiveis na biblioteca Factory Talk

4.1.17 Tags

Um tag € um nome ldgico que representa uma variavel na memoria de um

dispositivo de rede ou local. O FactoryTalk View SE dois tipos de tags:

a) Tags do servidor de dados (também chamados de tags de referéncia direta)
fornecem acesso direto aos tags do controlador através dos servidores de
dados que vocé adiciona a uma aplicacdo, assim como exemplificado na
figura 9 abaixo.

HMI Server  Data Server

|

| = >

| M |

..‘?
=

k‘v /[ A(;Iient
S |

=7

Figura 16 - Exemplo de Tag de referéncia direta. Fonte: RSTECHED (2010)
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b) Tags de IHM fornece propriedades adicionais para a seguranca do runtime e

manipulagdo de dados. Os tags de IHM s&o criados no editor Tags e

armazenados em um banco de dados de tags do servidor de IHM assim

como exemplificado na figura 10 a seguir.

HMI Server

[~

——

=/

—
=

Data Server

Controller
TS EE

A |
ST

k:_u"\. |

Figura 17 - Exemplo de Tag de IHM. Fonte: RSTECHED (2010)

Para alguns fins em uma aplicacdo, usar os tags de referéncia direta oferece

vantagens em relacdo ao uso dos tags de IHM e vice-versa. A tabela a seguir contém

uma lista de vantagens tanto para os tags de IHM quando para os tags de referéncia

direta. Dependendo da aplicacdo, vocé pode escolher apenas um deles ou combinar os

dois como de acordo com a tabela 1 (RSTECHED, 2010).

Tags de IHM

Tags de referéncia direta

Uso de recursos estendidos de tags de
IHM

Para aproveitar as vantagens dos recursos
estendidos, como seguranga no runtime,
conversdo de escala ou offseting dos
valores de tags, ou enderecamento mais
flexivel, crie tags de IHM no FactoryTalk
View Studio, no editor Tags.

Uso de referéncia direta para eliminar
Duplicacdes

Usar uma referencia direto minimiza
erros, pois é necessario criar o banco de
dados de tags somente uma vez (no
controlador) e ndo tera que duplica-lo
novamente na IHM. Isto se aplica a todos
0s objetos incluindo o FactoryTalk

Alarms and Events baseado em
dispositivos. Além disso, ndo é necessario
criar um banco de dados de tags enquanto
desenvolve a IHM, o que economiza

tempo. Use também os tags do servidor de
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dados para adicionar, modificar ou excluir
tags em um dispositivo sem ter que
duplicar as alteragdes no banco de dados

de tags do servidor de IHM.

Organizacéo de tags em pastas

Os tags podem ser organizados em pastas
e subpastas logicas. Por exemplo, crie
uma pasta para o processo CIP de uma
fabrica de soda. Em uma aplicagdo
grande, vocé pode encontrar tags

facilmente se organiza-las em pastas.

Permissdo de acesso a tipos de dados
complexos.
Alguns dispositivos (controladores
Logix5000, por exemplo) suportam tipos
de dados como vetores e estruturas (UDT)
que podem conter centenas de elementos
como membros. Use os tags do servidor
de dados para referenciar diretamente os
valores dos tags e eliminar a necessidade
de criar um tag de IHM para cada
elemento membro. VVocé pode maximizar
a otimizacdo colocando os dados em

vetores e estruturas.

Armazenamento de valores na memoria

Crie tags de memoria da IHM para
armazenar valores sem precisar de um
dispositivo conectado ou acessivel. Por
exemplo, vocé pode usar os tags de
memoria para: Armazenar o resultado de
um calculo; Agir como um contador ou
indice temporario; manter informaces
sobre o estado atual do sistema, por
exemplo, qual foi a ultima tela gréfica

exibida.

Reutilizagdo de telas e  outros
componentes entre as aplicacoes.

Por exemplo, exporte telas de uma
aplicacdo para outra que use 0S MesMOS
tags do controlador. Ndo ha necessidade
de mover o banco de dados de tags de
IHM. Todos os tags de referéncia direta

sdo transferidos com a tela.

Reutilizagdo dos nomes do tag.

Os tags de IHM ndo precisam de

enderecos fisicos codificados nem de

nomes de varidveis especificas do

Velocidade.
As referéncias diretas sdo um link direto
com o servidor de dados e o controlador

que ajuda a acelerar a taxa de atualizagéo
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dispositivo. Isto significa que vocé pode | da aplicacéo.
reutilizar uma aplicacdo com outros
dispositivos alterando os enderecos fisicos
para 0s quais 0s nomes dos tags de IHM

estdo mapeados.

Nomes descritivos

Alguns controladores e servidores OPC
ndo permitem nomes de tags descritivos,
por exemplo, SLC. Criar um tag de IHM
permite que Vvocé atribua nomes
significativos aos tags ao invés de locais

de memodria como N7: 0.

Tabela 1 - Comparacéo entre Tags de IHM e referéncia direta. Fonte RSTECHED (2010)

4.1.18 Configurando a Conexao do Factory Talk com o RSLogix
5000

Um atalho de dispositivo permite que vocé crie um “indicador" para um
dispositivo que vocé pode consultar através da aplicacdo enquanto desenvolve as telas.
Isto permite que o usuério mude o local de um controlador ou outro dispositivo em um
lugar, que se propaga para todo o resto do projeto sem precisar alterar todas as
referéncias de tags para aquele controlador. Um atalho de dispositivo é semelhante a um
atalho do Windows na area de trabalho de seu computador que fornece acesso facil a
uma aplicagédo (RSTECHED, 2010).

A navegacdo off-line das tags ndo precisa mais que vocé associe o atalho do
dispositivo a um controlador real. Nas versfes anteriores, era solicitado que vocé
associasse um atalho a um controlador e um arquivo de tag off-line para poder navegar
pelos tags no arquivo. Agora, vocé pode criar um atalho que esteja associado somente
ao arquivo de tag off-line (RSTECHED, 2010).

A figura a seguir indica o local na barra de navegagdo para configurar a

comunicagdo com o RSLogix 5000.
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Explgljer - tesEf —
~y Local (VIRTUAL)

= oy tested

& Runtime Security

+ % tested
= RSLinx Enterprise
Moo aion oo
=[] System
(] Action Groups
+-(_] Policies
+- 2% Networks and Devices
+-(_] Users and Groups
+-[) Connections

Figura 18 - Barra de navegacdo do Communication Setup Factory Talk

Na proxima imagem podemos ver 2 Slots que foram configura disponiveis no
RSLogix 5000. Para este projeto foi utilizado o Slot 1 onde contém todas as
configuragBes necessdrias para o funcionamento da esteira (1, 1789-L60/A
Softlogix5860 Controller). Logo a esquerda da imagem esta o atalho (Shortcut) que ira

armazenar as informacdes configuradas no Communication Setup.

Device Shortcuts Primary I
|ndd] Remave I SRRy I = = RSLinx Enterprise, YIRTUAL
# Shortcut -89 1789-417, Backplane

1, 1789-L60JA, 1789-L60/A SoftlogixS860 Controller

3, 1789-L60/A, 1789-L60/4 SoftlogixS860 Controller 1
+ =% Etherhet, Ethernet

a 0, RSLinx, RSLinx Server

Figura 19 - Propriedades do atalho onde estard armazenada as configuracfes de comunicacao
Factory Talk / RSLogix 5000

Para registrar o programa (Main Program) no communication setup € necessario

mostrar 0 endereco do programa, assim como exibido na figura 17.

Offline Tag File RSLogix S000\esteiras1e2, ACD | Browse... I
Alarms & Events

Enable IYes L'
Buffer Timeout {min.) ] 20

Figura 20 - Caminho para o programa principal

A figura 18 mostra os Slots ocupados no controlador Logix 5000 no computador
“VIRTUAL” que ¢ a maquina Local.
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Slot  View Options Help

Computer : I‘:;,: IA

0 4 5 6 7 8

{For Help, press F1 ' UM |

Figura 21 - Slots ocupados no SoftLogix 5000

4.2 Testes do processo de esteiras

O cenério utilizado para simulacdo foi a utilizacdo de esteiras em uma fabrica de
sucos assim, a esteira participa do processo de enchimento das garrafas, rotulacdo e
empacotamento. Nos tépicos seguintes sera demonstrado como é possivel fazer essa

simulacéo.

4.2.1 Processo de enchimento das garrafas

Como em toda industria, € necessario ter um controle sobre a linha de producédo
para sabera quantidade exata de garrafas produzidas durante um determinado periodo de
tempo, quantas garrafas foram cheias com sucesso para depois ir para 0 proximo
processo de rotulacdo. A imagem a seguir ilustra a parte de enchimento das garrafas

assim como o painel de supervisdo e controle necessario para iniciar o processo,
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escolher o tipo de produto a ser colocado nas garrafas bem como analisar a linha de

produgéo.

Figura 22- Processo de enchimento das garrafas. Factory Talk.

4.2.2  Animacgao dos elementos

A animacéo é a capacidade de adicionar logica a um objeto grafico de forma que

algumas caracteristicas do objeto mudem quando um valor de TAG é alterado.

-

Figura 23 - Animacéo das garrafas

Por exemplo, um objeto pode ser feito para ser preenchido (acima, abaixo, a
esquerda, a direita) ou para mudar de cor dependendo do valor de TAG. A caixa de
dialogo de “Animation” mostra que expressdes sao usadas para animar objetos. H4 uma
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guia para cada tipo de animacdo, se houver um marcador de selecdo em frente ao tipo de
animacao, isto significa que o objeto selecionado esta usando tal animagao assim como

ilustrado na figura a seguir.

[ Fill T Touch T Color T OLE Verb
( Visibility 1 Botation 1 Width | Height
viHorizontal Position T v Vertical Position T Horizontal Slider T Yertical Slider

Expression

{::[shortcut]Program:FillerD. Motion} Tag..

Expression... |

Expression range Horizontal offset [Pixels)
" Use tag's min and max property values At minimurn: v El At magimum: v
* Use constant Min: ID Max: ]90
~ Read from I —I
tags b as
l J pply Delete Close Help

Figura 24- Janela de configuracéo de animagdes. Factory Talk.

Acessando esta janela é possivel modificar o valor da TAG definindo as constantes
“Min” e “Max” e assim gerar uma animacgado. O atalho “Shortcut” faz referéncia direta a

TAG no programa do controlador.

# Program Tags - PackD

Scope: E}PackD v Shaw... COUNTER, DCI_MONITOR, DCI_START, DCI_STOP, DCI_STOP_TEST, MOTION_GROUP, TIMER
Name & I Value € I Force Mask = I Style I Data Type | Description | %
+ Block_Delay {-.o}] {Eoro sy TIMER
— Motion_Count {--.3) {iaseoay COUNTER
+ Motion_Count.PRE 300/ Decimal [DINT
+ Motion_Count.ACC | 61) Decimal DINT
[ Motion_Count.CU 0 | Decimal BOOL
| Motion_Count.CD 0| Decimal |BOOL
| Motion_Count.DN 0 Decimal BOOL
- Motion_Count.0V 0 Decimal |BOOL
Mation_Count. UN 0 Decimal BOOL
+ MotionCount fiaal o 'TIMER
|+ MotionCount1 (oo} Neran TIMER
+ Starve_Delay oo Jietenas) TIMER

Figura 25- TAG ""Motion" presente no controlador. Factory Talk.
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4.2.3 Processo de rotulacéo das garrafas

A préxima etapa € colocar rotulos nas garrafas de acordo com o tipo de produto,
para isso, € necessario criar uma animacao apenas para a garrafa chegar até determinado

ponto e depois substituir a garrafa sem rétulo por uma com rétulo.

ARBRFARA

Figura 26- Colocando rétulos nas garrafas. Factory Talk.

Da mesma maneira feita no processo de enchimento das garrafas, no rétulo também
é possivel acompanhar a quantidade de garrafas por minuto, garrafas por dia, garrafas
rejeitadas e garrafas boas e prontas para empacotamento, também € possivel iniciar e
parar 0 processo a qualguer momento através de uma botoeira de emergéncia e
selecionar o tipo de rétulo a ser gravado.

A animacao feita para gravacdo dos rotulos é feita seguindo a linha de raciocinio do
enchimento de garrafas, altera-se o valor da TAG sendo que, para cada valor seleciona
um tipo diferente de rétulo assim como pode ser visto na figura a seguir.
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Animation

[ Horizontal Position T Vertical Position T Horizontal Slider T Vertical Slider
[ T Touch T Color T OLE Verb
| Rotation | Wwidth It Height
Expression
{::[shortcut)Program: LabelerD . ProductColor} = 3 Tag...
Expression... I
Expression true state
" Invisible  * Visible
Delete Close Help L

Figura 27-Animacéo dos rotulos. Factory Talk.

O atalho “Shortcut” faz referéncia direta as TAGS presentes no controlador, que
como default contém o valor zero da cor do produto, sendo alterada na janela de

configuracdo da animagéo {::[shortcut]Program:LabelerD.ProductColor} = 2.

# Program Tags - LabelerD

Show...

| DINT

A 0 | ] 2

Scope: il:i,LabelerD

Name

Motion
Motion_Counter

Motion_Speed

onsbits

oo w o o

ProductColor

Figura 28- TAGS de animagéo presentes no controlador. RSLogix 5000.

4.2.4 Processo de empacotamento

Realizada a rotulacdo das garrafas a proxima etapa € o empacotamento e com um
detalhe, apenas as garrafas em bom estado serdo empacotadas. Sdo duas esteiras com
velocidades sincronizadas e um elevador para alinhar e deslocar as garrafas para a
segunda esteira. E importante que o elevador também esteja sincronizado com a

velocidade das esteiras para que a animagao aconteca satisfatoriamente.
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A animacdo da esteira é feita da mesma forma e como em todas as outras etapas, 0s

objetos estdo na posicdo horizontal e deslocados em uma determinada velocidade.

DARRRNANRN

Pacotes

Golabha Splash

N

AN

Figura 29-Esteira de empacotamento. Factory Talk.

A imagem a seguir representa a TAG de animacao de objetos na vertical.

Yertical Position

1

Horizontal Slider

1 vertical Slider

— Expression

{::[shortcut)Program:PackD.Motion_Count ACC}

Taaq...

Expression... |

— Expression range

" Use tag's min and max property values

 Useconstant Min: l121 Max: l180

Mir: I

¢~ Read from

tags

b & I

=
=

i~ Horizontal offset [Pixels)
’At minimum: v

D At maximum: [V

Apply

Delete

Close Help

Figura 30-janela de configuracao da animacao. Factory Talk.
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O atalho “Shortcut” faz referéncia direta as TAGS do controlador.

# Program Tags - PackD

Scope: E%PackD v Shaw... COUNTER, DCI_MONITOR, DCI_START, DCI_STOP, DCI_STOP_TEST, MOTION_GROUP, TIMER
Name & IVaIue “l Force Mask = | Style I Data Type | Description | 7
||+ Block_Delay fatesasy: ooy ' TIMER
— Motion_Count ik {aseoay COUNTER
+ Motion_Count.PRE 300/ Decimal [DINT
+ Motion_Count.ACC l 61) Decimal DINT
| Motion_Count.CU 0 Decimal BOOL
17 Motion_Count.CD 0| Decimal |BOOL
Motion_Count. DN 0 Decimal BOOL
\ Motion_Count.0V 0 Decimal |BOOL
=1 Motion_Count.UN 0 Decimal BOOL
+ MotionCount fE ek {ioisay TIMER
|+ MotionCount1 Leteresy fNeran) ' TIMER
+ Starve_Delay fiaereik eeretas TIMER

Figura 31- TAGS presente no controlador. RSLogix5000.

4.3 Conclusao

O Factory Talk foi o software escolhido para desenvolver este projeto, pois, ele
oferece 0 suporte necessario para uma implementacdo de um cenério industrial.

Devido a complexidade do software Factory Talk me deparei com diversas
dificuldades em representar um cenario fiel a uma planta industrial real, por isso, foram
utilizados valores aleatérios nas variareis porém, com fundamentos I6gicos adaptados
ao cenario.

O desenvolvimento da planta da esteira rolante foi perfeito, utilizando os recursos e
desenhos da biblioteca do Factory Talk foi possivel visualizar o processo simulado
através do Factory Talk Client.
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5 Consideracoes Finais

Apds o téermino do desenvolvimento deste trabalho, chegou-se a conclusao de que é
possivel desenvolver uma simulacdo de um cenario industrial utilizando o Software

Factory Talk.

Ao se buscar reproduzir no modelo a simulacdo da realidade cotidiana das
industrias, enfatizando-se 0 monitoramento de esteiras, objetivava-se criar condi¢fes
para que 0s usuarios do sistema vivenciassem as situacdes do ambiente industrial e,
fundamentados nos conceitos de Automacéo Industrial e Sistemas SCADA, pudessem
tomar decisdes e testar seus resultados no ambiente simulado, capacitando-se, portanto,

a reproducdo destas estratégias nas industrias reais.

Em relagdo ao primeiro objetivo especifico “Analisar vantagens e desvantagens da
aplicagcdo de um software de simulacdo em uma area de automacao de uma empresa.”,

ele foi realizado a partir da revisdo da literatura.

O segundo objetivo especifico “Buscar melhor equilibrio nas operacdes de
monitoramento, através da simulacdo, sem afetar de forma real o andamento da
industria na parte de Supervisdo, abrangendo diversas areas como Softwares, Hardwares
e comunicagdo.” Nao foi totalmente atingido por estar utilizando varidveis aleatorias no

trabalho.

O objetivo geral deste projeto que ¢ “proporcionar o desenvolvimento de um
cenario industrial para simulacdo utilizando o software Factory talk como ferramenta de
apoio no processo de ensino identificando os conteudos relevantes a Automagéo
industrial e sistemas supervisorios e permitir o aprimoramento do conhecimento no
processo de sistemas supervisorios no ambiente de uma empresa.” Foi parcialmente
atingido, com um cenario de simulagdo montado utilizando o software Factory Talk,

porém, com algumas divergéncias com relacéo a realidade.
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5.1 Trabalhos futuros

Ap0s o desenvolvimento e testes da simulagdo, alguns aprimoramentos podem

ser feitos para melhorar sua funcionalidade. Dentre os quais, pode-se destacar:

a) Possibilidade de acesso em rede, que o software Factory Talk oferece
suporte.

b) Aperfeicoar a simulacdo com valores mais proximos aos reais para obter
maior sucesso e fidelidade nos resultados.

c) Desenhar plantas de outras partes da inddstria.
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