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RESUMO

Este trabalho tem por objetivo demonstrar a importancia dos sistemas de
supervisio no contexto da automacdo industrial, mostrando filosofias de
desenvolvimento, arquitetura de sistemas, integragdo com sistemas tipo planilha
eletronica, banco de dados e SIG/SAD (Sistema de Informagdes Gerenciais/Sistema de
Apoio a Decisdo). Sera feita uma apresentagdo dos softwares existentes nos mercados
brasileiro e mundial, com respectivas participagdes no mercado. Finalizando, serdo
apresentadas aplicagdes praticas de sistemas de supervisdo, enfatizando sua
importancia, aspectos de desenvolvimento e facilidades de operagéo.

ABSTRACT

This work has the objective of showing the importance of the supervision
systems in the context of the industrial automation, showing the development
philosophy, systems architecture, integration with other systems, such as electronic
worksheets, databases and EIS/DSS (Executive Information System/Decision Support
System). A presentation of the existing softwares in the Brazilian and world market ,
whit the respective participations in the market will be made. At the end, a pratical
application of the supervision systems will be presented, emphasizing its importance,
development aspects and operation features.
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INTRODUGAO

Com a crescente necessidade de melhoria da qualidade e incremento de
produtividade, aliado a redugdo de custos, a automagdo industrial aparece cada vez
mais como elemento fundamental para o alcance destes objetivos.

Com o crescimento da automagdo industrial e a modernizagdo das plantas
industriais surge a necessidade de sistemas cada vez mais complexos para o controle e
automagdo destas plantas.

E neste contexto que aparece a importancia dos sistemas de supervisdo na
automagdo industrial, pois sdo ferramentas de grande utilidade na supervisdo de todo o
processo, tendo como caracteristicas principais a possibilidade de visualizagdo e
programagdo On-Line de todas as variaveis do processo.

Baseado nesta realidade, este trabalho visa esclarecer muitas questdes
relativas aos sistemas de supervisdo, tais como filosofia de desenvolvimento,
configuragdo, arquitetura de sistemas, comunicag¢do com dispositivos de aquisi¢do de
dados e integragdo com outros sistemas (SIG/SAD, planilhas eletronicas e bancos de
dados).

Também serdo mostrados quais sdo, qual a participagdo no mercado
brasileiro e mundial dos principais softwares de supervisio existentes, fazendo uma
analise comparativa entre eles.

Para finalizar, serdo apresentadas aplicagdes praticas de sistemas de
supervisdo desenvolvidas na NF Engenharia de Automagdo Ltda, mostrando sua
arquitetura, suas facilidades e enfatizando a grande importincia destas ferramentas
neste mundo moderno em que vivemos.



CAPITULO | - HISTORICO E APRESENTAGAO

Tudo comegou com a revolugdo industrial. Maquinas comegaram a fazer o
trabalho que antes era feito artesanalmente. E, a partir dai, ndo parou mais. A
tecnologia continua avangando a cada dia, novos equipamentos surgem a todo
momento, novas solugbes sdo criadas, tudo visando uma busca incessante de
qualidade, produtividade e menores custos.

O controle de maquinas e processos iniciou com o advento da eletronica,
mas somente atingiu niveis elevados com o desenvolvimento da microeletronica e dos
microcomputadores. Neste contexto, a automagdo comegou a ser parte integrante do
dia-a-dia do mundo moderno.

Primeiramente, surgiram os enormes quadros elétricos, com suas valvulas e
seus relés para controlar os equipamentos. A tecnologia de sensores, transdutores e
valvulas atuadoras era muito atrasada se comparada com os dias de hoje. As
possibilidades de se desenvolver sistemas de controle e automagdo eficientes eram
pequenas, além do alto custo dos equipamentos, 0 que, muitas vezes, tornava o projeto
destes sistemas inviavel. A supervisdo era feita através de grandes painéis dotados de
dispositivos sinalizadores (ldmpadas, sirenes); havia grande dificuldade de
visualizagdo dos dados on-line. Os sensores eram imprecisos e desta forma o controle
ndo era totalmente confiavel. Havia uma maior probabilidade de falhas mecanicas e
elétricas. Realmente as dificuldades eram grandes.

Hoje em dia a realidade ¢ bem diferente. O desenvolvimento dos
controladores programaveis significou um grande avango nos sistemas de controle.
Paralelamente, os computadores ficavam cada vez menores e mais acessiveis, além da
crescente capacidade de processamento e armazenamento de informagdes. Para
auxiliar na operagdo de controle, interfaces foram desenvolvidas, permitindo ao
operador monitorar algumas variaveis e até interferir no processo, enviando SetPoints
ao controlador.

Alguns novos softwares comegaram a surgir, permitindo a visualizagdo de
algumas variaveis na tela de um microcomputador. Mas os microcomputadores ainda
eram lentos, os monitores ndo possuiam boa definigdo, a capacidade de



armazenamento era pequena. Desta forma comegaram a surgir os softwares de
supervisdo.

Os softwares foram se desenvolvendo, os computadores se tornando cada vez
mais rapidos e baratos, redes de comunicagdo foram se difundindo. E o que vemos
hoje sdo microcomputadores diminutos com grande capacidade de processamento,
softwares desenvolvidos para as mais variadas necessidades de aplicagdo, uma
integragdo cada vez maior dos sistemas, facilidades inimaginaveis até alguns anos
atras. Isto é tecnologia.

l.1 - Sistemas de supervisdo

Sdo sistemas desenvolvidos para funcionar como interfaces homem-maquina,
estagdes de supervisdo local de processos industriais ou estagdes concentradoras de
dados em processos distribuidos. Sdo baseados em microcomputadores interligados a
controladores programaveis, estagdes remotas ou outros equipamentos de aquisi¢do de
dados.

L.1.1 - Aplicacdes tipicas

e Terminal local em maquinas: O sistema de supervisdo funciona como
interface de comando de uma maquina (prensas, extrusoras, maquinas téxteis, fornos,
etc.). A interface é realizada através de terminais industriais com teclado de membrana
ou monitores de video. Este sistema proporciona uma interface muito mais amigavel e
poderosa para a operagdo da maquina.

¢ Terminal remoto conectado a maquinas: O sistema pode estar ligado a
varias maquinas, desde que se disponha de uma rede de comunicagdo apropriada.
Aplicagdes tipicas neste caso sdo controle de produgdo e manutengdio, envio de
pardmetros e receitas para as maquinas, otimizagdo do trabalho de supervisores,
registro de falhas/alarmes e arquivamento automético de valores extraidos das
maquinas. Exemplo desta aplicagdo é mostrado na figura 1.1.

e Estagdo de supervisdo local de processos: Os sistemas possuem grande
flexibilidade para conexdo com varios tipos de CPs, single-loops ou unidades remotas,
com grande independéncia do hardware utilizado. Desta forma ele ¢ utilizado como
estagdo de supervisdo om-line do processo, executando as fungdes de sindticos de
monitoragdo das plantas, controle de situagdes de alarme, graficos de tendéncia e
histéricos, relatérios automaticos e interface para entrada/monitoragdo de dados do
processo. A arquitetuta da figura 1.1 também serve como exemplo para este tipo de
aplicagdo.

e Concentrador em processos distribuidos: Devido a possibilidade de
supervisdo de um grande numero de pontos, estes sistemas permitem que sejam
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utilizados como concentradores de informagdo em sistemas de controle distribuido.
Essa arquitetura pode servir de elo de comunicagdo entre a planta e sistemas
administrativos. Além disso, a arquitetura distribuida permite que a base de dados seja
compartilhada entre varios equipamentos distintos. Exemplo desta aplicagdo ¢é
mostrado na figura 1.2.

Estac¢do Supervisdria
e

Interface Serial
AL-1413

RS-485

ez
CP AL-2000/MSP

Figura 1.1 - Exemplo de Aplicagdo

Superviséria Estagdo Superviséria

e

Gateway

Gateway
AL-2400/S-C

AL-2400/S-C

Rede
ALNET Ii
-
v
g | Gateway
_ 5 1id AL-2400/S-C
CP AL-2000/MSP CP AL-2000/MSP CP AL-2000/MSP

Terminal de Operacao
AL-1471C

Figura 1.2 - Exemplo de Aplicaglo




I.1.2 - Requisitos de hardware

Devido a grande quantidade de informagdes que o sistema gerencia e a
utilizagdo de aplicagdes graficas, é necessario um bom poder de processamento
(velocidade) para que as aplicagdes ndo sofram prejuizos na sua execugdo, como por
exemplo, lentiddo na troca de telas, na comunicagdo com o CP e na analise grafica. Por
isso, a configuragdo minima recomendada é a seguinte:

e Microcomputador compativel com a linha IBM PC 486 DX2;
e 8 MB memoria RAM;

e Monitor SVGA;

¢ 40 MB no disco rigido (somente para o sistema de supervisdo);
e Microsoft mouse ou compativel,

e 2 canais seriais para conexdo, 1 para conexdo do mouse e 1 para conexdo
do equipamento externo (ou tantas outras quantos forem os equipamentos externos);

e 1 saida paralela para conexdo do Hardkey (prote¢do de hardware) e da
impressora.

L.1.3 - Plataformas de operacio

Os sistemas de supervisdo sdo desenvolvidos para rodar principalmente em
ambiente DOS ou Windows. Até pouco tempo atras o DOS era o padrdo de mercado
para sistemas de supervisdo. Porém, a afirmagdo do ambiente Windows e a
necessidade de integragdo com outros sistemas fez com que os sistemas de supervisdo
migrassem rapidamente para este ambiente, até porque no ambiente DOS era
necessario o uso de um microcomputador exclusivo para a aplicagdo. Por este motivo,
este trabalho estd baseado fundamentalmente em softwares de supervisio for
Windows.

Os sistemas de supervisdo existentes rodam principalmente sobre DOS,
Windows 3.1 e 3.11, Windows95 e ainda Windows NT. Mas a tendéncia ¢ a utilizagdo
do Windows95 como base para a execugdo destes sistemas, dado que o Windows95
veio para se firmar como padrio de mercado em termos de sistema operacional. E
claro que esta mudanga néo se dara da noite para o dia, até porque necessita-se de um
bom periodo de adaptagdo e assimilagdo dos novos conceitos e facilidades
introduzidos pelo Windows95, assim como ocorreu quando do surgimento de novas
versdes do Windows (3.1, 3.11).

Vale lembrar que existem outras plataformas de operagdo, como por exemplo
o sistema operacional Unix, mas que devido a pequena difusio em ambientes
industriais, ndo serdo alvo deste trabalho.
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1.2 - Descrigdo e caracteristicas dos softwares de supervisdo

Nesta segdo serdo apresentadas as caracteristicas principais dos softwares de
supervisdo mais importantes, procurando enfatizar propriedades, facilidades,
flexibilidade e grau de integragdo com outros sistemas. E claro que as ferramentas de
implementagdo sdo diferentes em cada caso, porém o mais importante ¢ a filosofia que
abrange todos eles.

Os softwares de supervisdo for Windows sdo orientados a objetos [COAD92]
e possuem bibliotecas de simbolos para o auxilio no desenvolvimento de aplicagdes.
Possuem linguagem prépria, que permite o desenvolvimento de légicas e planilhas
matematicas [UNISOFT96]. Possuem suporte DDE' (Dynamic Data Exchange)
[MICROSOFT95], permitindo a troca de dados entre aplicativos Windows em uma
maquina. Alguns softwares oferecem suporte DDE em uma rede de comunicagéo,
usando a ferramenta NetDDE.

As variaveis do sistema de supervisdo sdio chamadas de tags. Estes tags
podem ser pontos de entrada e saida, variaveis internas do sistema ou ainda auxiliares
para a realizagdo de calculos. Em alguns softwares, ha a possibilidade da configuragdo
de tags como vetores e da criagdo de classes de tags. Possuem um sistema de seguranga
que faz com que somente pessoas autorizadas tenham acesso as informagdes mais
importantes. Seus relatérios sdo configuraveis pelo desenvolvedor. Um escalonador
permite a execugdo de tarefas em periodos pré-determinados.

Possuem editor grafico proprio orientado a objetos, para a configuragdo das
telas da aplicagéio. Alguns possuem ainda editor de bitmaps, que servem como tela de
fundo nas telas de sinéticos. Outros editores de bitmaps podem ser usados para o
desenvolvimento de telas de fundo. O mais utilizado é o Paintbrush, que vem como
acessorio do Windows. As telas bitmaps sdo usadas devido a sua facilidade de
desenvolvimento e a possibilidade de se desenhar telas com um maior grau de
fidelidade em relagdo a planta da empresa. Os objetos sdo entdo configurados em cima
destas telas, possuindo propriedades proprias.

Ha ferramentas para a configuragéo de alarmes, que podem ser visualizados
na tela, impressos ou ainda armazenados em disco rigido. A anlise grafica é outra
ferramenta importante. Os graficos de trend dos sistemas (graficos de tendéncia) sdo
configuraveis e podem realizar uma analise on-/ine ou ainda uma analise histdrica.
Estes graficos podem ser impressos e os dados historicos podem ser armazenados por
um periodo de tempo, geralmente alguns meses.

Em sistemas “batch” ou batelada (automagdo da manufatura ou produgdo em
etapas) sdo utilizadas receitas, que podem ser configuradas para cada aplicagdo. Este é
um recurso extremamente util nestes casos, onde o operador programa todos os
pardmetros necessarios € os envia ao equipamento de controle de uma s6 vez, sem a
necessidade de envia-los um a um.

! Maiores detalhes no capitulo III.
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As versdes mais completas dos softwares ainda oferecem protocolos de
comunicagdo ODBC, para a integragdo dos sistemas com bancos de dados relacionais
[KORTH89], como Oracle e Sybase, e suporte a redes de comunicagdo Ethernet,
ArcNet e Token Ring.
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CAPITULO Il - DESENVOLVIMENTO E CONFIGURAGAO

O desenvolvimento de um sistema de supervisdo compde-se de varias etapas
que devem ser seguidas, para que a configuragdo possa se dar de forma rapida e
simplificada. A seguir serdo apresentadas as varias etapas do desenvolvimento de um
sistema de supervisdo (especificagdo, criagdo de telas, criagdo do banco de dados,
configuragdo e testes), mostrando também exemplos de banco de dados, planilha de
alarmes e ainda editores gréficos e de objetos.”

Il.1 - Especificacado

Esta é a primeira etapa que deve ser cumprida no desenvolvimento de
sistemas de supervisdo. E essencial que se faga uma perfeita especificagdo do processo
e dos pontos de monitoragdo e controle, evitando que mudangas tenham que ser feitas
quando da instalagdo do sistema, atrasando todo um cronograma pré-estabelecido e
trazendo prejuizos para a empresa. A especificagdo deve ser feita entre o
desenvolvedor e a pessoa responsavel pela automagdo em uma empresa, que deve
possuir conhecimento total sobre o processo.

Conhecendo-se os pontos de controle, deve-se entdo definir os pontos de
entrada e saida do sistema. Um exemplo de especificagdo de entradas e saidas ¢
apresentado no ANEXO A. Deve-se também definir o tipo de controle a ser realizado
(ON/OFF, PID), os tipos de atuadores que serdo utilizados (valvulas proporcionais,
valvulas ON/OFF), os tipos de sensores e os sinais de medigdo e controle (0-5V, 4-
20mA).

Outra especificagdo a ser feita é referente a integragdo do sistema com outros
aplicativos e o uso de interfaces homem-maquina.

Com estes dados pode-se entdo fazer a especificagdo da arquitetura de
hardware do sistema, conforme visto na figura 5.1.

? Os exemplos mostrados nos capitulos ILIII e V foram desenvolvidos com o software Unisoft ¢ servem como
base de compreensdo para a maioria dos softwares existentes.



Definido o sistema de automagdo, o desenvolvedor do sistema de supervisdo
pode agora especificar o seu trabalho, definindo quais serdo as telas e caixas de
dialogo, quais ferramentas serdio disponibilizadas, como se dara a comunicagdo com
outros sistemas e qual a fungdo das interfaces.

A especificagdo é a etapa mais importante no desenvolvimento de sistemas
de supervisdo. Portanto, ela deve ser feita de forma criteriosa, de forma a evitar que
erros cometidos venham a prejudicar a configuragdo e a propria execugdo dos sistemas,
além de trazer prejuizos financeiros as empresas, pois o tempo gasto com O
desenvolvimento sera aumentado.

1.2 - Criacéo de telas

Feita a especificagdo, parte-se agora para a criagdo das telas do sistema. Esta
¢ a etapa que mais exige criatividade, pois as telas devem ter uma aparéncia amigavel,
para que a interface possa ser mais agradavel aos operadores. As telas sdo
desenvolvidas em editores graficos, geralmente no padrdo bitmap. Alguns softwares
possuem editor proprio; outros indicam o uso de outros editores, como o Paintbrush.

Um exemplo de editor de bitmap é mostrado a seguir, junto com uma tela em
desenvolvimento.

_ Application Builder - XAMGER.SCR m
File Edit Object View Tools Options Window Help

14



Estas telas servirdo como pano de fundo para o sistema de supervisdo, para
que a seguir possa ser feita a configuragdo dos objetos sobre estas telas.

Os editores graficos possuem somente as ferramentas mais comuns, como
figuras geométricas, preenchimentos, zoom e troca de cores.

1.3 - Criagdo do banco de dados

Nesta etapa sdo criadas as varidveis do sistema. Estas variaveis sdo chamadas
de TAGs, e estes podem ser internos ou da aplicag@o. Inicialmente, devem ser criados
os tags referentes a aplicagdo, como por exemplo os pontos de entrada e saida. Os tags
internos sdo referentes a calculos matematicos, tags de receitas ou ainda a variaveis
auxiliares. Cada tag deve ser unico no sistema, dai a importancia de criar um nome que
nio possa ser confundido com outros tags. A criagdo do banco de dados é feita em uma
plam'lha do tipo que sera mostrada a seguir.

Elle Edlt Elew ﬂlndw ﬁelp 7

a‘. Ind . q;;;ﬁ.b(a de PWM esth ativa |
0 Ind. a seleg3o da caixa de relégio

o|Integer Ind. que a caixa de relbgio esth ativa
] it Ind. a selegdio da caixa de help
Clasg PID Ind. que a caixa de help esta ativa

0|Class: LINHA

0 Class: PID % Temp. da plataforma 01

0 Class: PID & Temp. da plataforma 02 7

0 Class: PID ~ |& Temp. do esterillzadnr da sangrla

0 Class: PID _ [# Temp. da escald. 01

D Class: PID & Temp. da escald. de pé 01

0 Class: PID | Temp. da escald. 02

0 Class: F‘ID ! Temp. da l:scald de pé 02

0 Class: PID £ Temp. do esteril da evisceragio

D Class: PID #|Temp. do chiller 01 _

‘DClass:PID  [#|Temp. do pré-chiller 01

0 Class: PID $| Temp. do chiller 02

Figura 2.2 - Banco de dados

Vé-se que os tags podem ser configurados como Integer, Boolean, Real ou

String. E importante definir o tipo de cada tag, para que ndo ocorram resultados
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inesperados quando da execugdo do sistema. Alguns softwares oferecem a
possibilidade de criagdo de vetores e classes, facilitando o trabalho de configuragdo, ja
que, por exemplo, pode-se substituir i variaveis por uma unica de tamanho i (Tag[i]).
Estas facilidades permitem uma economia de tempo de desenvolvimento, além de um
menor esfor¢go computacional, muito util em sistemas como estes, que exigem grande
poder de processamento.

Feita a criagdo do banco de dados, resta agora a configuragdo das telas,
planilhas matematicas e de integragdo com outros sistemas.

IL.4 - Configuragao

A tarefa de configuragdo de telas consiste, basicamente, em inserir objetos
sobre as telas de fundo desenvolvidas anteriormente, associando a cada um
propriedades especificas. Cada objeto esta associado, por sua vez, a um tag, cujo valor
regerd o comportamento deste objeto. A configuragdo das telas ¢ feita por intermédio
de um editor de objetos; cada software possui um editor de objetos diferente.

Um editor de objetos é mostrado a seguir, juntamente com a tela apresentada
anteriormente, agora configurada e preenchida com objetos. Nesta figura também pode
ser visto como se realiza a associagdo de propriedades aos objetos.

Application Builder - XAMGER.SCR e
Tools Options Window Help lﬁﬁ

File Edit Object VYiew

—

Object Properti

X - -
i 2 52 i

-.s 22 o ek L o i
2.3 - Editor de objetos com tela configurada e propriedades

?1gura
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Algumas propriedades importantes (e comuns a maioria dos softwares) sdo
listadas a seguir:

e Command: permite a execugdo de comandos ao clique do mouse ou
pressdo de uma tecla do teclado;

e Text I/O: permite entrar com dados via teclado para serem enviados ao CP,
ou também visualizar, em tempo real, o valor de um tag do banco de dados;

e Size: permite aumentar ou diminuir o tamanho de um objeto de acordo com
o valor do tag;

o Position: permite a movimentagdo de objetos pela tela, ou ainda que
objetos somente sejam mostrados em certas ocasides (Show on Condition).

Os editores de objetos permitem também a inser¢do de graficos de trend e
grafico de barras, cujos parametros de configuragdo sdo também tags.

Figuras geométricas e textos podem ser inseridos nas telas como objetos, e
propriedades podem ser associadas a0s mesmos.

Os ultimos passos de configuragdo sdo a defini¢do de alarmes, planilhas
matematicas e planilhas de comunicagdo com outros aplicativos. Os alarmes sdo
definidos a partir de tags; deve-se definir os valores maximo e minimo para que um tag
dispare um alarme. Define-se também como o operador serd avisado do problema e
como o sistema deve reagir ao alarme. Uma planilha de configuragdo de alarmes €
apresentada na pagina seguinte.

Em uma planilha, os alarmes podem ser configurados como HiHi (muito
alto), Hi (alto), Low (baixo), LoLo (muito baixo), Rate (taxa de variagdo) ou Dev
(Desvio).

As planilhas matematicas servem para a realizagdo de calculos internos do
sistema, como por exemplo contagens, médias, e normalizagdes’ .

Uma planilha de comunicagdo com outros aplicativos ¢ apresentada no
capitulo IIL

Estando as telas e planilhas configuradas, resta agora a configuragdo da
comunicagdo com os dispositivos de controle e aquisigdo de dados. Esta é uma tarefa
que deve ser realizada em conjunto com o desenvolvedor do programa ladder, para que
se possa obter os enderegos dos operandos do CP relativos as varidveis presentes no
sistema de supervisdo.

3 Normalizagdes sdo realizadas principalmente em valores analégicos que sdo lidos (escritos) do (no) sistema.
Como as placas analégocas do CP possuem, por exemplo, 12 bits, uma leitura de uma varidvel serd feita pela
placa como um valor de 0 a 4095, referente ao range do sensor. Entdo sdo necessdrios cdlculos para que o valor
mostrado na tela seja correspondente ao valor real medido e nfo o valor lido pela placa.
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Estando o sistema de supervisio e o programa ladder totalmente
desenvolvidos, passa-se entdo a fase final: os testes.

Database Manager - [ALARMO02.ALR]

: Elle Edit Ilew ﬂlndw Help

.I Illl llllll em_p Alta  Est.Sangria

TempEscaldPe01.LL

Figura 2.4 - Planilha de alarmes

I.5 - Testes

Ha duas etapas de testes no desenvolvimento de um sistema de supervisdo:
os testes realizados apds o desenvolvimento do sistema e os testes realizados apds a
implantagdo do sistema. Neste item trataremos do primeiro caso, os testes realizados
apds o desenvolvimento do sistema.

Esta etapa de testes consiste da comunicagdo do sistema de supervisdo com o
CP e com outros sistemas (caso haja integra¢do). Carrega-se o programa ladder no CP
e executa-se o sistema de supervisdo no micro. Faz-se entdo a programagdo de valores
no sistema, envia-se ao CP e realiza-se monitora¢gdes de valores internos do
controlador. Simula-se eventos e verifica-se se o sistema responde corretamente.
Forga-se valores para verificar o comportamento dos controladores. Enfim, devem ser
realizados todos os testes necessarios para que o sistema seja validado.
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E importante nesta etapa contar com outras pessoas para ajudar nos testes.
Experiéncias mostram que muitas vezes erros passam despercebidos ao desenvolvedor
do sistema. Outras pessoas que ndo tém contato com o sistema podem mais facilmente
detectar e identificar problemas.

Testado e aprovado, o sistema esta pronto para ser instalado.

Il.6 - Documentacao

A etapa de documentagdo ndo faz parte do desenvolvimento do sistema em
si, mas € uma etapa a ser realizada em qualquer sistema que venha a ser desenvolvido,
implantado, modificado ou que sofra algum tipo de manutengao.

A documentagdo também ¢é dividida em duas partes: a documentagdo relativa
ao desenvolvimento do sistema e a documentagdo sobre a operagdo do sistema. A
documentagdo sobre o desenvolvimento consiste de todas as informagdes sobre as
etapas de desenvolvimento do sistema, tais como:

e quais sdo as telas do sistema e como foram configuradas;
e como foi configurado o banco de dados;
e como foram configurados os alarmes;

e como foram configuradas as planilhas de comunicagdo com o CP e com
outros aplicativos.

Estas informagdes devem ficar em poder do desenvolvedor do sistema e sdo
muito uteis quando de modificagdes, expansdo e/ou manutengdo do sistema
desenvolvido.

A documentagdo sobre a operagdo do sistema consiste basicamente no
manual de operagdo do sistema, e deve ser entregue ao cliente quando da implantagédo
do sistema. Este manual deve conter todas as informagdes relativas a operagdo do
sistema de supervisdo, de forma que venha ndo s6 a complementar o treinamento dos
operadores, mas que também sirva de ferramenta essencial no esclarecimento de
davidas e no aprendizado de novos operadores.
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CAPITULO Il - COMUNICACAO E INTEGRAGAO

A comunicagdo e integragdo dos sistemas de supervisdo com outros sistemas
¢ um aspecto muito importante no desenvolvimento de aplicagdes. Dado que os
sistemas de supervisdo estdo diretamente conectados a dispositivos de controle e
aquisi¢gdo de dados, ¢ necessario que se conhega 0 equipamento para que se possa
utilizar e configurar corretamente o driver' de comunicagéo.

A integragdo com outros sistemas esta se tornando cada vez mais importante
neste novo contexto industrial, onde cada vez mais as empresas procuram integrar seus
sistemas, fazendo com que qualquer dado esteja disponivel a qualquer pessoa, em
qualquer lugar, a qualquer momento. Esta tendéncia, por sinal, vem aparecendo com
forga no mercado brasileiro e, por isso as empresas estio comegando a implantar
sistemas de informagdes gerenciais [GANDARA95] e sistemas de apoio a decisdo
[BINDERY94], possibilitando que os gerentes responsaveis pela empresa tenham acesso
desde a informagdes sobre empregados, estoques, gastos com energia, matéria-prima,
até informagdes de chdo de fabrica, como por exemplo produgdo diaria, horas paradas,
entre outras.

Estes sistemas podem ainda ser interligados, fazendo com que todas as filiais
de uma empresa estejam diretamente conectadas a matriz, possibilitando desta forma a
visualizagdo global da empresa, permitindo comparagdes e sinalizagdes com relagdo ao
desempenho de cada unidade.

Com a crescente busca de um padrdo internacional para comunicagdo e
integragdo de software e hardware, estes sistemas aparecem cada vez mais como
fatores fundamentais para o desenvolvimento industrial.

Este capitulo trata das questdes relativas a esses aspectos, procurando dar
uma visdo global sobre a comunicagdo entre microcomputador ¢ o CP (ou outro

*Um driver de comunicagfio ¢ um programa que realiza a comunicagfo(troca de dados) entre o micro € 0
dispositivo de aquisi¢do de dados (geralmente um CP), usando como meio fisico um cabo conectado aos canais
seriais de ambos, que ¢ produzido de forma diferente para cada fabricante, dado que os protocolos sdo
diferenciados. Este programa pode ser um programa com extensdo .EXE nos sistemas de supervisfio que rodam
sobre ambiente DOS, ou um programa com extensdo .DLL nos sistemas que rodam sobre ambiente Windows.



equipamento) e sobre a integracdo dos sistemas de supervisdo a sistemas como
planilhas eletronicas, banco de dados e sistemas de informagdes gerenciais.

lll.1 - Comunicac¢ao

A comunicagdo entre o microcomputador e o dispositivo de aquisi¢do de
dados (CP, single loop, controladores, entre outros) geralmente ocorre via canal serial
ou via placa instalada no microcomputador. O software que realiza a comunicagédo ¢
chamado driver e ¢ configurado de acordo com cada equipamento.

O driver € responsavel por buscar as informagdes nos dispositivos para que
possam ser mostradas na tela do computador, através do sistema de supervisdo, e
também pelo envio de dados a estes dispositivos quando, por exemplo, um dado é
modificado e enviado através do sistema de supervisdo.

Estes drivers sdo geralmente desenvolvidos pelos fabricantes de softwares de
supervisdo, e devem ser adquiridos separadamente quando da compra do pacote de
software. Dai a necessidade de se especificar corretamente os equipamentos, evitando
que um driver ndo consiga a comunicagdo. Drivers ndo existentes podem ser
desenvolvidos mediante encomenda.

Os drivers podem realizar a comunicagdo ponto-a-ponto, onde cada dado ¢
lido/enviado um por vez, ou ainda por blocos (ou tabelas de comunicagdo, como
veremos a seguir), onde blocos de dados sdo transferidos a cada vez. A vantagem da
segunda opgdo ¢ a maior velocidade na troca de dados. Porém esta maior velocidade s
¢ realmente sentida em aplicagdes de maior porte; em pequenas aplicagbes esta
diferenga néo € sentida.

Basicamente, o principio de comunicagdo € o seguinte: cada variavel do
sistema (TAG) é associada a um endere¢go no controlador programavel, e a cada
periodo pré-determinado ou a cada trigger do processo, o driver busca (envia) o dado
constante naquele enderego (varidvel) e o envia ao micro (CP). Para uma melhor
compreensdo, sera apresentado a seguir um resumo sobre os operandos que estdo
presentes em um programa aplicativo, que é desenvolvido em linguagem ladder.

I1L.1.1 - Operandos do CP

Sdo elementos utilizados pelas instrugdes do software de programagdo para a
elaboragdo de um programa aplicativo.

Tais operandos podem definir valores constantes, definidos no momento da
programagdo, ou variaveis, identificados através de um enderego, com valores
possiveis de serem alterados durante a execugdo do programa aplicativo.

Operandos Simbolo
E Relés de entrada
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Operandos Simbolo

Relés de saida
Enderego no barramento
Relés auxiliares
Memorias

Decimais

Constantes memorias

Constantes decimais

=Rl E N

Tabelas de memoria
TD Tabelas de decimais

Existem trés tipos de operandos:

e Operando simples: sdo utilizados como variaveis de armazenamento de
valores no programa aplicativo.

e Operando constante: sdo utilizados para a definigdo de valores fixos
durante a edigdo do programa aplicativo.

e Operando tabela: sdo conjuntos de operando simples, constituindo arranjos
unidimensionais. Sdo utilizados indices para determinar a posigdo da tabela que se
deseja ler ou alterar.

Exemplo: TM 0026 - tabela de meméria 26
TD 0015 - tabela de decimal 15

Outros operandos utilizados para programagdo no AL-3830 (software de
programagdo de CP da ALTUS):

E - RELES DE ENTRADA

Sdo usados para referenciar pontos de moédulos digitais de entrada. Sua
quantidade é determinada pelo nimero de moédulos de E/S que estdo dispostos nos
bastidores que compde o sistema.

S - RELES DE SAIDA

Sdo usados para referenciar pontos de moédulos digitais de saida. Sdo
utilizados em instrugdes binarias e de movimentagdo.

A - RELES AUXILIARES

Sdo usados para armazenamento e manifestagio de wvalores binarios
intermediarios no processamento do programa aplicativo.
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R - ENDERECO NO BARRAMENTO
Sdo usados para referenciar pontos ou octetos no barramento de médulos de
E/S do controlador.

Estes operandos representam apenas enderego do barramento, ndo
armazenando valores, nem ocupando espago de memoria.

M - MEMORIAS

Sdo usados para processamento numérico, armazenando valores em precisdo
simples, com sinal. A quantidade de operandos memoria é configuravel na declaragdo
do médulo C, sendo o limite maximo dependente do modelo de CP em uso.

D - DECIMAIS

Sdo usadas para processamento numérico, armazenando valores em formato
BCD com até 7 digitos e sinal.

KM - KD, CONSTANTES

Sdo usados para a defini¢do de valores fixos na elaboragdo do programa
aplicativo.

Visto como os operandos aparecem em um programa aplicativo, pode-se
agora introduzir como se realiza a configuragdo de tabelas de comunicagéo.

I11.1.2 - Tabelas de comunicacido

A configuragdo dos pontos de comunicagdo geralmente € feita através de
tabelas de comunicag@o, como a que sera apresentada a seguir. Basicamente, deve-se
apenas definir o endere¢go do operando ao qual a variavel do sistema (TAG) esta
associada. Outros parametros a definir sdo o enderego do CP na rede, além de triggers
de leitura e escrita de valores.

Uma tabela de comunicagdo é mostrada na figura seguinte, com a descrigédo
dos campos necessarios a configuragéo.

eDescription: Descrigdo da tabela;

e Read Trigger: Campo para inser¢do de um tag que permite a execucgdo de
uma leitura da planilha. Quando este tag muda de valor, é feita uma leitura de toda a
planilha;

e Write Trigger: Tag responsavel pela ativagdo da leitura do grupo. Toda vez
que o tag mudar de valor, é feita uma escrita de toda a tabela no equipamento de
controle;
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Driver Manager - [ALNET014.DRY] .'
| Flle Edit Yiew Window Help

|| Leitura dos PV's das grandezas

Figura 3.1 - Planilha de comunicagio

eStation: Estagdo na rede. A sintaxe deste campo varia de acordo com o
driver de comunicagéo;

e Header: Identifica o tipo de operando a ser lido ou escrito no equipamento.
/a sintaxe e semantica deste campo variam de acordo com o driver de comunicagéo.

e Tag: Nome do tag a ser usado pelo driver de comunicagdo;

e Address: Enderego para ler/escrever o valor do tag no equipamento. A
sintaxe e semantica deste campo variam de acordo com o driver de comunicagdo.

e Os campos Add e Div servem, respectivamente, para adicionar e dividir o
valor de um tag lido/escrito.

O trabalho de desenvolvimento do sistema de supervisdo e do programa
aplicativo ladder esta de alguma forma ligado: ao desenvolver o programa ladder o
programador deve estar atento aos detalhes de implementagdo das tabelas de
comunicagdo, fazendo com que os dados estejam estrategicamente enderegados, de
forma que a confecgdo das tabelas seja uma tarefa menos complicada. Da mesma
forma, o desenvolvedor do sistema de supervisdo deve ter conhecimento dos operandos
do equipamento de controle, de forma a poder configurar corretamente todos os
campos da tabela.
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lll.2 - Integragao

A crescente necessidade do gerenciamento de informagdes em um ambiente
empresarial fez com que fossem desenvolvidas ferramentas computacionais que
permitissem a integragdo de varios sistemas. Este fato correu paralelamente a
afirmagdo do ambiente Windows como padrdo para a execugdo de aplicativos. Neste
contexto foram desenvolvidos protocolos de comunicagdo que permitiam a
comunicagdo entre aplicativos que rodam sobre o sistema Windows. Entre eles,
podemos citar dois que sdo de grande importincia: DDE e ODBC. Seguindo esta
tendéncia, os softwares de supervisdo comegaram a incluir em seus pacotes
ferramentas que permitiam a comunicagdo de seus sistemas com outros aplicativos via
DDE ou ODBC.

I1L2.1 - DDE

DDE ¢ a sigla de Dynamic Data Exchange, o protocolo de comunicagdo
entre aplicagdes que rodam em ambiente Windows. O protocolo DDE permite a troca
de dados dinamicamente entre estas aplicagdes.

Nos sistemas de supervisdo, este protocolo permite que, de forma rapida e
direta, dados sejam transferidos entre o sistema e outros aplicativos, como por exemplo
Excel, Lotus ou Access. E importante salientar que o sistema de supervisdo pode ser
configurado como cliente e/ou servidor, ou seja tanto pode fornecer dados em tempo
real para os aplicativos quanto receber informagdes destes.

Devido a crescente popularidade de aplicagdes Windows em sistemas de
informagdes gerenciais baseadas em redes, surgiu a necessidade de um suporte
transparente de protocolo DDE em redes. Para suprir esta necessidade foi desenvolvido
um aplicativo chamado NetDDE, que implementa a mesma facilidade de aplicagdes
DDE através de portas seriais ou redes Ethernet e Token Ring, com softwares Novell,
Lan Manager, TCP/IP, entre outros.

Desta forma, usando NetDDE, aplicagdes Windows em nés distintos da rede
podem interagir via DDE como se fossem residentes na mesma maquina.

A seguir serd apresentada uma planilha que mostra como ¢ realizada a
configuragdo de uma comunicagdo via DDE, e a descrigdo dos campos desta planilha.

eDescription: Descrigdo da planilha;

e Application Name: Nome da aplicagdo que vai trocar dados com o software
de supervisdo;

e Topic: Campo para a inser¢do do nome do documento a ser usado;
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UniSoft DDE Client Configuration - [DDECL001.DCL]
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Figura 3.2 - Planilha de comunicagiio DDE

eConnect: Campo onde deve ser inserido o tag responsavel pela conexdo do
software de supervisdo com o outro aplicativo. Este tag deve ser setado a 1 para que
ocorra a conexao,

e Read Trigger: Campo onde ¢ inserido o tag para habilitar a leitura de tags
do programa externo. Toda vez que este tag sofrer mudanga de valor, ocorre uma
leitura deste programa externo dos valores de todos os tags configurados na planilha;

e Write Trigger: Campo onde ¢ inserido o tag para habilitar a escrita de tags
no programa externo pelo software de supervisdo. Toda vez que este tag sofrer
mudanga de valor, ocorre uma escrita neste programa externo dos valores de todos os
tags configurados nesta planilha;

e Tag Name: Aqui sdo listados todos os tags da aplicagdo que serdo lidos
e/ou escritos no programa externo;

e Item: E a localizagido do tag na planilha do programa onde com o qual o
software de supervisdo sera conectado, ou seja, linha e coluna na planilha, na forma
rXcX (row and column).

Este exemplo de comunicagdo DDE é usado na comunicagdo de aplicativos
dentro de uma mesma maquina. O uso do DDE em rede (NetDDE) € similar, apenas ha
a necessidade de se especificar o enderego do né destino na rede de comunicagéo.
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111.2.2 - ODBC

E um protocolo de comunicagdo que permite a integragdo do software de
supervisdo com bancos de dados relacionais, como Oracle e Sybase. Esta ferramenta
s6 ¢ encontrada em versdes FULL dos softwares, que sdo destinadas a sistemas
corporativos.

IIL.2.3 - Sistemas SIG/SAD

Sistemas SIG/SAD (Sistema de Informagdes Gerenciais/Sistema de Apoio a
Decisdo) sdo sistemas direcionados a executivos de empresas. Estes sistemas sdo
destinados a informar sobre todos os aspectos importantes relativos a geréncia da
empresa, ajudando os executivos na tomada de decisdes.

Este sistema ¢ baseado em um banco de dados central, que possui
informagdes referentes a toda a empresa, como por exemplo estoques, matéria-prima
utilizada, gastos com energia elétrica, funcionarios, material. Este banco de dados
recebe informagdes de varios pontos da empresa, inclusive dos sistemas de supervisdo,
e estes dados sdo dispostos em tabelas, de forma que as informagdes possam ser
capturadas de tal maneira que os executivos possam fazer uma analise precisa das
condigdes de cada departamento.

Os bancos de dados das filiais de uma empresa podem estar interligadas ao
banco de dados da matriz; com isso a administragdo central tem pleno conhecimento
da situagdo em cada unidade sua. Telas sdo desenvolvidas com sinalizadores graficos
que permitem uma excelente compreensdo dos dados. Planilhas podem ser
configuradas pelo usuario, que pode buscar informagdes no banco de dados.

Uma facilidade importantissima destes sistemas € o drill-down, isto €, buscar
as informagdes na sua origem, descendo nivel a nivel a partir de uma informagéo mais
geral até encontrar as informagdes desejadas. Desta maneira pode-se, por exemplo,
descobrir os motivos pelos quais uma filial ndo estd sendo eficiente, ou porque um
departamento esta gastando mais que o necessario.

Realmente € uma ferramenta utilissima, que vai comegar a surgir com forga
no mercado brasileiro. Ela pode ndo resolver os problemas de uma empresa, mas com
certeza vai ajudar muito na detecgdo destes e também na tomada de decisdes de
executivos, que ndo estardo mais “dando chutes”, e sim decidindo com base em
informagdes solidas e precisas.
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CAPITULO IV - INTERFACES

Uma maneira de se realizar a supervisdo e controle de processos ¢ usando
interfaces homem-maquina (IHMs) para a entrada de dados e monitoragdo de valores
do processo. Estas interfaces podem ser simples, possuindo visores apenas com
caracteres numeéricos e teclas numéricas e funcionais (F1...F10), ou ainda interfaces
mais complexas, com monitores coloridos e softwares de supervisdo proprios,
permitindo ndo s6 a monitoragdo e programacgdo de valores, como também analise
grafica do processo (trends), grafico de barras, entre outros.

Estas interfaces sdo, quase que na totalidade, proprietarias, isto €, sdo
produzidas pelos mesmos fabricantes de CLPs e funcionam exclusivamente nos seus
sistemas, ligados diretamente a um CLP ou a uma rede destes, via interface serial
padrdo RS-232 ou RS-485.

Neste capitulo serdo apresentadas algumas interfaces disponiveis no
mercado, mais particularmente dos fabricantes ALTUS e ALLEN-BRADLEY,
ressaltando contudo as caracteristicas e potencialidades das interfaces na supervisdo de
processos industriais.

IV.1 - Interfaces Altus

As interfaces homem-maquina da Altus sdo baseadas na série FOTON. A
sériec FOTON de IHMs foi desenvolvida visando atender a toda a gama de
necessidades de aplicagdo, visualizagdo e entrada de dados junto aos processos
controlados pelos Controladores Programaveis Altus. Sdo Equipamentos com
diferentes niveis de programabilidade, que utilizam o software de programagdo
PROFOTON, executavel em microcomputadores de uso geral para a sua configuragdo
final. Todos os componentes da série utilizam um canal serial padrdo RS-232 ou RS-
485 e protocolo ALNET I, funcionando como mestre dos CPs.



IV.1.1 - Interface FOTON 3

A interface FOTON 3 permite exibir mensagens e valores de operandos em
seu visor, bem como alterar valores através de seu teclado de membrana. As
mensagens exibidas podem conter caracteres ASCII e operandos tipo M (Memoria),
que sdo monitorados quando a respectiva mensagem ¢ exibida. O FOTON 3 envia para
o CP o codigo da tecla pressionada. Toda a comunicagdo entre o FOTON 3 e o CP
(acesso aos operandos), carga de mensagens e a confuguragdo sdo feitas através de seu
canal serial.

Possui uma memoéria E2PROM para 100 mensagens de até 40 caracteres,
combinando textos e valores de operandos tipo M. As mensagens sdo definidas através
do software PROFOTON e carregadas na memoria da interface.

Figura 4.1 - Interface FOTON 3
IV.1.2 - Exemplo de aplicacio

A seguir sera mostrada figura que demonstra como a interface pode ser usada
para entrada de dados e como as teclas podem ser configuradas.

IV.1.2.1 - Teclado

As teclas numéricas de 0 a 9 servem para que o operador digite o valor
correspondente ao pardmetro.

A tecla CLR serve para limpar o campo de edigéo.
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A tecla ENT, ou entra, serve para confirmar o nimero editado; quando o
micro aceita esta tecla o campo de edigdo é transferido.

As teclas F1, F2, F3 , F4 , F5, F6 , F7 e F8 servem para monitoragdes,
edigdo das fungdes e modos de pardmetros.

IV.1.2.2 - Exemplo de tela

Parimetro

Figura 4.2 - Exemplo de tela da interface

IV.1.3 - Terminal de operagio AL-1471

O terminal de operagdo AL-1471 foi projetado para operar em ambientes
industriais, sob condi¢des adversas de funcionamento (poeira, umidade, etc.). Possui
video de 12 polegadas, permitindo a construgdo de telas com grande quantidade de
informagoes, utilizando graficos, desenhos, animagdo e programagdo/monitoragdo de
variaveis do processo.

E utilizado como THM de maquinas, na supervisdo de processos em redes de
CP e ainda na aquisigdo de dados.

Possui 32KB de RAM ou EPROM e um teclado de membrana com
movimento percebido ao toque com 33 teclas de sistema e 7 teclas de fungdo. Pode ser
programado via software de programag¢do GERAPLIC.

A seguir € mostrado o terminal de operagdo AL-1471.

A ALTUS ainda oferece o terminal AL-1476, um computador industrial
padrdo 19 polegadas, que possui monitor colorido e pode ser programado via software
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de supervisio GERAPLIC PLUS ou qualquer outro software compativel com os
sistemas DOS e Windows.

Figura 4.3 - Terminal de operagdo AL-1471

IV.2 - Interfaces Allen-Bradley

Assim como a maioria das interfaces proprietarias, as interfaces Allen-
Bradley permitem a monitoragdo e a programagédo de variaveis controladas por um (ou
varios) CLPs Allen-Bradley.

A seguir serdo apresentadas duas interfaces: 1747-DTAM e o PanelView.

IV.2.1 - Interface 1747-DTAM-E (Data Table Access Module)

Esta interface ¢ um dispositivo que deve ser usado a nivel de chdo de fabrica,
e que permite acesso as informagdes do CLP, mudar modos de operagdo, monitorar e
limpar faltas do processador e enviar dados ao CLP. Varias interfaces podem ser
conectadas a um tunico CLP. Além disso, esta interface tem suporte a mensagens
interativas, permitindo uma comunicagdo personalizada entre a interface DTAM e um
processador.
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Possui um display LCD 2 linhas x 16 colunas, com iluminagdo backlight, e
um teclado com 19 teclas, numéricas e funcionais.

A seguir sera mostrada a figura com a interface DTAM.

Figura 4.4 - Interface DTAM conectada a um CLP série SLC 500

IV.2.2 - Terminal de operac¢io PanelView

O terminal de operagdo PanelView é uma interface mais completa, possuindo
um monitor colorido e um software de programagio, possibilitando a monitoragio e
programagdo de um maior numero de pardmetros, além de permitir visualizagdo de
alarmes e faltas de processador através de janelas. Permite também a configuragdo de
graficos para a analise grafica das varidveis do processo.

IV.3 - Perspectivas

Realmente as interfaces sdo um meio rapido e menos custoso (se comparado
a um sistema de supervisdo) de realizar a programagdo e/ou monitoragdo das variaveis
do processo. Entretanto, seu uso é restringido pelas suas caracteristicas, tais como
pequena quantidade de fungbes para programagdo e interfaces nem sempre tdo
amigaveis. A impossibilidade de programar receitas diretamente e enviar os dados de
uma s6 vez € outra dificuldade das interfaces, ja que cada dado deve ser digitado e
enviado um por vez.

Estes problemas sdo minimizados quando do uso dos terminais de operagdo
que suportam softwares de supervisdo, que possuem maior capacidade e maiores
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facilidades, porém o interfaceamento ainda se dd através de teclas numéricas e
funcionais, o que dificulta um pouco a sua operagdo. Além disso, estes terminais sdo
bem mais caros, o que nos leva a pensar na melhor relagdo custo/beneficio para cada
aplicagéo.

E claro que, numa pequena aplicagdo, com poucos pontos de entrada/saida, o
uso destas interfaces é uma melhor escolha, até por motivos financeiros. Mas o mais
comum em aplicagdes de médio e grande porte é o uso de sistemas de supervisdo em
conjunto com interfaces, estas localizadas em locais estratégicos, muitas vezes
distantes do computador onde o sistema esta sendo executado, permitindo a
monitoragdo e a programacdo das variaveis referentes aquela parte especifica do
processo, possibilitanto também a monitoragdo de alarmes locais. Um exemplo desta
aplicagdo ¢ mostrado na figura 5.1 (capitulo V), onde a interface esta localizada a uma
grande distdncia do micro com o sistema de supervisdo, e possui a fungdo de entrada
de dados de cadastro, além de algumas monitoragdes de varidveis locais. A
importéncia neste caso estd no fato de ndo haver a necessidade de se deslocar varios
metros para a digitagdo destes parametros no microcomputador.

Esta € a grande perspectiva no uso das interfaces, combinando uma perfeita
operacionalidade do sistema a uma solugdo mais barata em termos de equipamentos.
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CAPITULO 5 - EXEMPLO DE APLICAGCAO

Sera apresentado agora um exemplo de aplicagdo dos sistemas de supervisio,
desenvolvido e implantado por este formando como parte do projeto de fim de curso,
realizado na NF Engenharia de Automagdo Ltda, em Criciama-SC. Este sistema foi
desenvolvido para o controle e monitoragdo de um frigorifico, além de realizar a
contagem de doengas nos frangos e emitir relatérios em Excel para o controle do SIF
(Servigo de Inspegdo Federal).

V.1 - Definigdo do sistema

O sistema de automagdo consiste de duas partes: a primeira realiza a
monitoragdo e controle de variaveis do frigorifico, tais como temperaturas, vazdes,
umidades, concentragdes de cloro e velocidades de néreas (esteiras aéreas contendo
ganchos, onde os frangos sdo pendurados). Algumas variaveis menos importantes sdo
apenas monitoradas, pois ndo influenciam tanto no produto final, além de permitir uma
redugdo nos custos com equipamentos. A segunda realiza a contagem de doengas nos
frangos, para posterior emissdo de relatorio e analise do SIF, tarefa que outrora era
realizada manualmente via abaco e relatérios preenchidos a méo.

V.2 - Arquitetura do sistema

Abaixo se encontra a disposi¢do da arquitetura béasica de hardware do
sistema, sendo demonstrado de maneira simplificada todo o sistema elétrico instalado,
com as placas de entrada e saida digitais/analégicas ligadas ao CP, assim como a
interface homem-méaquina. Como o sistema era controlado por apenas um CP, ndo
necessitando portanto de uma rede, e como o computador onde o sistema de supervisdo
era executado e o quadro elétrico se localizavam na mesma sala, foi utilizado, neste
caso, o canal serial RS-232 para a comunicagdo CP-micro. No caso de as distdncias



serem maiores que 4 ou 5 metros, ha a necessidade da utilizagdo do canal serial RS-
485, que garante uma melhor fidelidade dos dados a grandes distancias.
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Figura 5.1 - Arquitetura de hardware do sistema

V.3 - Defini¢do do processo

O processo do frigorifico funciona através de lotes de frangos, onde cada lote
pertence a um produtor credenciado. Ao chegar na empresa, os caminhdes sdopesados
e os frangos contados. E importante citar que cada lote é abatido com um fim
especifico: os lotes com frangos grandes sdo destinados ao corte, enquanto que os lotes
com frangos pequenos sdo destinados a produgdo de frangos inteiros.

Os frangos vivos sdo pendurados pelos pés nos ganchos da noérea na
recepgdo, seguindo para a depenadeira, onde as penas sdo retiradas pelo processo de
escaldagem a uma temperatura bastante alta (aproximadamente 60 °C). A tarefa
seguinte ¢ a sangria, onde os frangos recebem um corte na altura do pescogo para a
retirada de todo o sangue. A seguir realiza-se a eviscera¢do, que como o nome diz,
consiste da retirada das visceras do animal. O processo seguinte ¢ a inspegdo, onde os
frangos sdo inspecionados e as doengas sdo contadas. As doengas sdo classificadas em
totais e parciais; o frango com doenga total é eliminado, e aquele que possui doenga
parcial € retirado da nérea para que as partes comprometidas possam ser retiradas e
depois o frango é recolocado.

Apos a inspegdo, as cabegas sdo retiradas e entdo o frango ja totalmente
limpo cai em tanques de resfriamento, chamados chiller e pré-chiller. Além de resfriar
os frangos, estes tanques recebem cloro para o controle de microorganismos. Passado
determinado tempo, os frangos sdo rependurados nas néreas, para que os pequenos
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possam ir para a sala de embalagem, onde sdo classificados por faixa de peso, e os
grandes sigam para a sala de cortes, para que o frango possa ser dividido em partes
para a comercializagdo (coxa, sobrecoxa, peito, etc.). A fase final do processo se da
nos tineis de congelamento, onde os frangos (ou as partes) sdo congelados e seguem
entdo para as cdmaras de estocagem.

V.4 - Operacgao do sistema

Nesta se¢do sera descrita a operagdo do sistema de supervisdo, juntamente
com a operagdo da interface Foton3, que foi posicionada na recepgdo de frangos, para
evitar que o operador tenha que se deslocar até a sala do micro para digitar os dados
cadastrais do produtor. Entdo, além de realizar algumas monitoragdes necessarias, a
fungdo basica da interface é a entrada de dados referente ao lote que estava iniciando.

Para facilitar a compreensdo, a apresentagdo da operagdo do sistema sera
dividida em duas partes: a primeira relativa a contagem de doengas e emissdo de
relatorios, e a segunda relativo ao controle das variaveis do frigorifico.

V.4.1 - Contagem de doencas e frangos

Ao iniciar um novo lote, o operador deve informar o sistema, usando para
isso a interface Foton3 ou o sistema de supervisdo. Apos a inicializagdo, o operador
deve digitar os dados cadastrais do produtor: coédigo do municipio, codigo do produtor,
idade e sexo do frango (todos os frangos do lote possuem a mesma idade e mesmo
sexo), além dos dados de entrada: peso e nimero de frangos. Estes dados e outros
referentes a quantidade de frangos sdo visualizados na janela de monitoragdo dos
dados da linha de produgéo.

Feito o cadastro, resta aos inspetores pressionarem uma botoeira localizada
na inspeg¢do, onde cada botdo corresponde a uma doenga diferente e pré-determinada
pelos responsaveis do SIF. A quantidade de doengas pode ser visualizada abrindo-se
uma caixa de didlogo na janela de monitoragdo dos dados da linha de produgdo, como
podemos ver na figura a seguir. Nesta mesma janela abre-se a caixa de cadastro do
produtor, onde podem ser digitados os dados referentes aquele lote de produgdo:
produtor, municipio, sexo dos frangos, etc.

Sensores fotoelétricos foram instalados em locais estratégicos para realizar a
contagem dos frangos que por ali passavam. Desta maneira, sabe-se qual é a perda de
frangos em cada ambiente do frigorifico.

Ao se iniciar um novo lote o sistema, ao receber o sinal (via supervisorio ou
interface), gera automaticamente uma linha em um relatério Excel com os dados
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referentes ao ultimo lote produzido. Este relatorio entdio sdo impresso a periodos pré-
determinados, de acordo com as necessidades do SIF.

NF Engenharia de Automacao - Doengas da Linha Aut. 01

Ie Security Tools

Flgura5.2-Jdadosdahnhadeprodu¢ioecomagemdedoenqas

Um modelo deste relatério ¢ apresentado a seguir. E importante verificar que
este relatdrio contém todos os dados referentes aquele lote de produgdo; desta forma,
os dados sdo centralizados e os riscos de erros e perda de dados sdo bastante
reduzidos, restringindo-se a erros de operagdo do sistema.

E importante salientar também que, na instalagdo do sistema de automagdo,
sdo entregues os manuais de operagdo referentes a interface e ao sistema de supervisdo,
manual este que contém todas as informagdes necessarias a perfeita operagdo do
sistema. Também ¢ feito durante a instalagdo o treinamento dos operadores, de forma
que eles ja possam operar o sistema quando da entrega do mesmo, economizando
assim bastante tempo e permitindo que as dividas que venham a aparecer possam ser
resolvidas ali mesmo.

Na préxima segdo sera apresentada a parte do sistema que realiza o controle
das variaveis do frigorifico.
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Arquivo Editar Exibir Inserir Formatar Utilitarios Dados Janela 2 | -

Veloc. Norea na Recepgio
Ganchos Yazios na Recepgio
Aves na Sangria
Ganchos Vazios na Evisceragio

Aves Sala de Corte
Percentual Doentes Parciais
Percentual de Doentes Totais

Veloc. Nérea na Evisceragio
Perda Aves na Depenadeira

Aves Mortas na Rampa
Ganchos Vazios na Sangria
Aves na Evisceragio
Perda Aves na Sangria
Perda Aves Doentes
Perda Aves Gerais

Aves Boas

|Peso Médio (kg)
Aves de Entrada
Aves na

' anura 53- Rselatbno Excel sobré-‘oontagem de doencas‘e frangos o

V.4.2 - Controle do frigorifico

Esta parte do sistema ¢ responsavel pelo controle e monitoragdo das variaveis
do frigorifico: temperaturas, vazdes, umidades, velocidades das noreas.

A operagdo ¢ bastante simples. Basta ao operador definir os SetPoints
desejados para cada variavel e envia-los ao CP, que por sua vez realiza o controle por
intermédio de fungdes PID. Para o ajuste dos pardmetros PID ha também uma caixa de
dialogo, onde pode-se digitar os valores KP (ganho proporcional), KI (ganho integral)
e KD (ganho derivativo).

Um exemplo de tela de Setup é mostrado a seguir. Convém frisar que os

parimetros de SetPoint podem ser modificados um a um, sem a necessidade de
programar todos de uma s6 vez.

° A largura das colunas foi modificada para que se pudesse visualizar um maior nimero de informagdes
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NF Engenharia de Automacao - SETUP

.:- Security Tools

Feita a programagdo dos SetPoints, resta a0 operador monitorar as variaveis
desejadas e verificar se o controle estd sendo feito de forma correta pelo CP. Para a
monitoragdo dos pardmetros é necessario apenas acessar uma das janelas de
monitoragdo, via mouse ou teclas de atalho. Um exemplo de tela de monitoragdo ¢
mostrado na pagina seguinte.
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NF Engenharia de Automacao - Monitoragao Geral

File Security Tools

Figura 5.5 - Janela de Monitoragiio

Foram também desenvolvidas telas de sindticos a partir das plantas da
empresa. Nestas janelas € possivel efetuar a monitoragdo das varidveis no ponto exato
onde os sensores estavam instalados, dando ao operador, que conhece bem a planta,
uma visdo clara, direta e intuitiva com respeito aos valores lidos, de forma que ele
possa tomar as medidas necessarias se algum valor estiver num patamar anormal. Um
exemplo de tela de sinético é mostrado a seguir.

Pode-se perceber que o operador tem acesso somente aquelas varidveis de
interesse. Assim, ele pode visualizar uma temperatura numa cdmara ou uma vazio em
um encanamento, sem a necessidade de encher a tela com dados que naquela hora néo
sdo tdo importantes.

Nédo poderia faltar num sistema destes a geragdo de alarmes. Estes sdo
configurados em conjunto com o responsavel pelo setor industrial (geralmente o
gerente industrial), onde sdo definidos os valores acima ou abaixo dos quais deve ser
gerado um alarme (visual, sonoro ou mensagem). Estes alarmes podem ser
visualizados abrindo-se a caixa de alarmes, e devem ser reconhecidos, para que o
sistema ndo mais emita o sinal. O operador entdo deve tomar as providéncias cabiveis
para resolver o problema. Caso o problema ndo seja resolvido, o alarme volta a soar
depois de um tempo. Em cada janela ha um campo onde a tltima mensagem de alarme



pode ser visualizada. Este campo pode ser visto na figura abaixo (Inicia prod. linha
aut. 02). A caixa de alarmes é mostrada na figura 5.7.

NF Engenharia de Automacao - Evisceragao / Embalagem

File Security Tools

Eviscer/Embal. §

Monitorag8o dos dados da evisceraglio, embalageme C Midgdes @~ [ |NUM|
Figura 5.6 - Janela de sinético

Importante também em um sistema de supervisdo € a analise grafica das
variaveis. Esta analise ¢ feita em uma caixa de dialogo, onde o operador pode escolher
a variavel desejada e esta ¢ mostrada em um grafico de trend (grafico de tendéncias).
Ha a possibilidade da analise historica; para tal, deve-se “retroceder no tempo” e fazer
a andlise relativa a horas e até dias atras. Um relatério pode ser impresso contendo
estes dados histoéricos.
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= NF Engenharia de Automacao - Alarmes

File_Sccurity Tools

|Eviscer/Embal. §

" Alarmes do processo " e
Figura 5.7 - Alarmes do processo

Finalizando, também foi desenvolvido um relatorio em Excel
[MICROSOFT92], atualizado periodicamente, contendo os dados relativos a
monitoragdo das varidveis do frigorifico. Este relatorio é mostrado na figura 5.8.

V.5 - Resultados da automacgéao

Muitos ganhos foram detectados apos a instalagdo do sistema. Dentre os
mais importantes podemos citar:

e operacionalidade - a operagdo se tornou muito mais facil, uma vez feita a
programagéo de SetPoints, o CP controlava automaticamente as variaveis do processo.
Além disso, a emissdo de relatérios eliminou a necessidade do preenchimento de
formularios e o excesso de papel a ser manuseado. Os problemas que vinham a ocorrer
eram informados pela caixa de alarmes para que o responsavel ndo perdesse tempo
procurando-os;

e qualidade - o controle do processo permitiu a produgdo de produtos mais
homogéneos, mantendo sempre a melhor qualidade;
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e produtividade - fazendo com que um menor namero de pessoas tivessem
contato direto com a linha de produgéo, evitou-se perdas por falha humana ou mesmo
problemas nos equipamentos;

e economia - esta foi alcangada de varias maneiras: redugdo de pessoal ,
maior produtividade, economia de agua através do controle de vazdo, economia de
energia elétrica pela otimizagdo no uso dos equipamentos, entre outros.

Realmente, percebe-se que os ganhos sdo muitos com a automagdo, € que 0
sistema todo ¢ pago em poucas semanas ou poucos meses, devido aos fatores citados
acima, garantindo ainda uma melhor qualidade nos produtos.

Microsoft Excel - CONTRO.XLS
Arquivo Editar Exibir |Inserir Formatar Iltirios Dados Janela ?

TX[¥]Z |AAAHACATAEARAGAHTS

sl e

Temp. T.A. Ind. 01
Temp. T.A. Ind. 02
Temp. T.A.SC 01
Temp. T.A. SC 02
Temp. T.A.SC03
Temp. Pré Chiller 01

 Figura 5.8 - Relatério das varidveis do processo

V.6 - Impactos sociais

Este € considerado um dos grandes problemas causados pela automagio.
Todos dizem que a automagdo gera desemprego, que muitas pessoas sdo demitidas sem
Jjusta causa, etc. Mas a realidade na maioria das vezes ndo ¢ essa.
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Nenhum operador foi demitido apos a implantagdo deste projeto, muito pelo
contrario. Todos eles receberam treinamento para operar o sistema. Todos aprenderam
a instalar e calibrar sensores, tiveram nogdes de Windows e Excel, e até de
programagio Ladder® . Este fato tornou estes operadores pessoas mais especializadas e
bem preparadas, além da propria auto-estima, ja que todos se sentiram mais
importantes e responsaveis pelo bom andamento da empresa.

Como podemos ver, ndo devemos afirmar que a automagdo é um “vildo”
nesta historia; devemos antes de tudo analisar criteriosamente todos os resultados e os
impactos causados pela implantagdo do sistema. Além do mais, nesta realidade de
mercado em que vivemos, cercada pela concorréncia e pela busca de melhores
produtos a pregos mais baixos, a automagdo tem papel fundamental na geragdo de
novos empregos, pois a economia obtida e a qualidade alcangada levam os empresarios
a investir no aumento da produgdo e, com isso, a ampliar seu parque industrial,
gerando novos empregos e muitas oportunidades de negocios.

® Diagrama de escadas - Programagio do CP



CAPITULO VI - ANALISE DE MERCADO

O objetivo deste capitulo é mostrar como estd o mercado de softwares de
supervisdo: quais as tendéncias, qual a participagdo no mercado de cada um e
finalmente quais sdo os fabricantes nacionais e quais s3o os representantes no pais dos
softwares estrangeiros. Com relagdo ao prego dos softwares, podemos informar que
existem versdes desde US$1.500,00 até US$12.000,00.

V1.1 - Tendéncias de mercado

Esta acontecendo no Brasil agora o que ja aconteceu ha algum tempo no
exterior: o fim dos sistemas de supervisdo que rodam sobre o sistema operacional DOS
(Disk Operating System). Este fim deveu-se as proprias caracteristicas deste sistema,
que ndo permite que outros aplicativos rodem concorrentemente com o sistema de
supervisdo. Além do mais, o desenvolvimento tecnoldgico dos computadores e dos
aplicativos fizeram com que os fabricantes de sistemas de supervisdo também
seguissem essa tendéncia, possibilitando que os seus sistemas se “comunicassem” com
outros aplicativos, tais como banco de dados e planilha eletr6nica.

Por estes motivos, a quase totalidade dos softwares produzidos rodam sobre
o sistema operacional Windows, permitindo a integragdo com outros sistemas e
permitindo também que os operadores possam executar outras tarefas no computador
que ndo a operagdo do sistema de supervisdo, evitando a perda de dados que ocorria
quando o sistema rodava sobre o ambiente DOS e era necessario cancelar a operagio
por um tempo determinado para que outro aplicativo pudesse ser rodado.

Desta maneira, a analise de mercado far-se-a exclusivamente em relagdo aos
softwares de supervisdo que rodam sobre 0 Windows, visto que hoje este é o padrio
mundial.



VI.2 - Softwares nacionais

Nesta se¢do serdo apresentados os dois softwares de supervisdo mais
importantes produzidos no Brasil : Unisoft e Elipse 21.

V1.2.1 - Unisoft

O software de supervisio Unisoft é desenvolvido pela Unisoft Ltda,
localizada em Sdo Paulo - SP. O Unisoft é vendido nas versdes Lite, com 2000 tags, ou
Full-Version, com nimero de tags ilimitado (limitado somente pela capacidade de
memoria do computador). Ele ainda pode ser comprado na versdo com 300 Tags, que
possui os mesmos aplicativos da versdo Lite. A diferenga entre as versdes Lite e Full
esta no fato de que a segunda possui protocolos ODBC e NetDDE, além de suporte a
redes de comunicagéo.

As vendas atuais estdo na casa de 800 copias/ano, sendo que mais da metade
¢ destinada ao mercado externo.

V1.2.2 - Elipse 21

O software de supervisdo Elipse 21 ¢ desenvolvido pela Elipse Software,
localizada em Porto Alegre - RS. Também possui as versdes Lite e Full, com as
mesmas diferengas do Unisoft.

V1.3 - Softwares estrangeiros

Dentre varios softwares de supervisdo estrangeiros, entre Fix, Genesis,
Genie e InTouch, analisaremos nesta se¢do aqueles dois que sdo considerados os
lideres mundiais em sistemas de supervisdo: Fix e InTouch.

VL.3.1 - Fix 32 bits for Windows 95 / NT

Lider mundial em sistemas de supervisdo, o software Fix, produzido pela
Intellution, Inc. (USA), é oferecido em duas versdes: MMI (Man-Machine Interface),
para pequenas aplicagdes (até 300 pontos) e SCADA (Supervisory Control And Data
Acquisition), para grandes aplicagdes (até 10.000 pontos). O driver de comunicagéo ¢
vendido separadamente.

O Fix pode ser vendido na versdo Full-Function (completa), ou ainda em
pacotes, podendo-se escolher somente os aplicativos necessarios para a aplicagédo.
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Desta maneira, se por exemplo ndo for usado uma planilha eletronica, pode-se eliminar
o aplicativo referente a comunicagdo DDE (Dynamic Data Exchange). O representante
Fix no Brasil é Aquarius - SP.

V1.3.2 - InTouch

O software InTouch, produzido pela InTouch, é oferecido em versdes que
suportam 64, 128, 256 ou até 32.000 pontos. Dependendo do modelo de equipamento
de controle e aquisi¢do de dados (geralmente Controlador Programavel), um diferente
mddulo Runtime deve ser empregado. O representante no Brasil é Scan Automagéo -
SP.

A NF Engenharia de Automagdo é representante Unisoft, Elipse e Fix no
estado de Santa Catarina.

V1.4 - Participagdées no mercado

Os dados sobre o mercado nacional ndo foram obtidos com precisdo, mas
sabe-se que Unisoft, Elipse, Fix e InTouch dominam o mercado brasileiro, com
participagdes semelhantes. No mercado mundial, Fix e InTouch estdo absolutos, com
35% cada um. Restam somente 30% para todos os outros (figura 6.1).

W Fix
30% HWinTouch
[l Outros

35%
35%

Figura 6.1 - Participagdo no mercado mundial
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CONCLUSOES E PERSPECTIVAS FUTURAS

E cada vez maior a importincia do uso de sistemas de supervisio em
conjunto com sistemas de controle e automagdo. A crescente necessidade de melhorias
da qualidade, aumento de produgédo, redugdo de pregos, estdo levando as empresas a
adotarem sistemas cada vez mais complexos, dificultando a operagdo dos mesmos.
Faz-se necessario, portanto, a utilizagdo de sistemas que possam supervisionar
maquinas e processos, de forma que o operador tenha condi¢des de visualizar todas as
informagdes necessarias para o seu funcionamento, permitindo que ele possa agir caso
algo ndo esteja funcionando corretamente.

Neste contexto se enquadram os sistemas de supervisdo, permitindo ao
operador ter total controle sobre a operagdo do sistema, através de uma interface
amigavel e de facil utilizagdo, possibilitando ainda a emissdo de relatorios, analise
grafica, analise estatistica, entre outras facilidades.

Desta maneira, além da total supervisdo do processo, é possivel aprender e
melhorar ainda mais os sistemas, através da analise dos resultados.

Esta provado que a instalagdo de um sistema de automagéo se paga em pouco
tempo, assim como estd provado que as facilidades trazidas por um sistema de
supervisdo ratificam o investimento inicial, com resultados muito positivos.

Por estes motivos podemos dizer que os velhos e grandes painéis
sinalizadores estdo com os dias contados, e que os cada vez mais modernos sistemas
de supervisdo vieram para afirmar-se como uma solugdo pratica, rentavel e acima de
tudo, eficiente.
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ANEXO A - PONTOS DE ENTRADA E SAIDA

Entradas Digitais
Placa N°01 - QK 1128

E0000.0 Botoeira Caquexia, grupo 2, linha automatica 1 (D9/G2/aut1)
E0000.1 Botoeira Doengas de Marek, grupo 2, linha automatica 1 (D11/G2/aut1)
E0000.2 Botoeira Dermatite, linha automatica 1 (D15/aut1)

E0000.3 Botoeira Aspecto repugnante, linha automatica 1 (D16/autl)
E0000.4 Botoeira Ascite, grupo 1, automatico 1 (D1/G1/autl)

E0000.5 Botoeira Contaminagdo, grupo 1, automatico 1 (D2/G1/autl)
E0000.6 Botoeira Abscesso, grupo 1, automatico 1 (D3/G1/autl)

E0000.7 Botoeira Tifo Aviario, grupo 1, automatico 1 (D4/G1/autl)

E0001.0 Botoeira Ascite, grupo 2, automatico 1 (D1/G2/autl)

E0001.1 Botoeira Contaminagdo, grupo 2, automatico 1 (D2/G2/autl)
E0001.2 Botoeira Abscesso, grupo 2, automatico 1 (D3/G2/autl)

E0001.3 Botoeira Tifo Aviario, grupo 2, automatico 1 (D4/G2/autl)

E0001.4 Botoeira Aero Saculite, grupo 1, automatico 1 (D5/G1/autl)
E0001.5 Botoeira DCR, grupo 1, automatico 1 (D6/G1/autl)

E0001.6 Botoeira Escaldagem Excessiva, grupo 1, automatico 1 (D7/G1/aut1)
E0001.7 Botoeira Pericardite, grupol, automatico 1 (D8/G1/autl)

Placa N° 02 - QK1128

E0002.0 Botoeira Aero Saculite, grupo 2, automatico 1 (D5/G2/autl)

E0002.1 Botoeira DCR, grupo 2, automatico 1 (D6/G2/autl)

E0002.2 Botoeira Escaldagem Excessiva, grupo 2, automatico 1 (D7/G2/aut1)
E0002.3 Botoeira Pericardite, grupo 2, automatico 1 (D8/G2/autl)

E0002.4 Botoeira Caquexia, grupo 1, linha automatica 1 (D9/G1/aut1)

E0002.5 Botoeira Carnes Saguinolentas, grupo 1, linha automatica 1 (D10/G1/aut1)
E0002.6 Botoeira Doengas de Marek, grupo 1, linha automatica 1 (D11/G1/autl)
E0002.7 Botoeira Fratura, grupo 1, linha automatica 1 (D12/G1/aut1)

E0003.0 Botoeira Contusdo, linha automatica 1 ( D13/autl)

E0003.1 Botoeira Eviscerag@o Retardada, linha automatica 1 (D14/autl)



E0003.2
E0003.3
E0003 .4
E0003.5
E0003.6
E0003.7

Botoeira Pericardite, grupo 3, linha automatica 1 (D8/G3/aut1)
Botoeira DCR, grupo 3, linha automatica 1 (D6/G3/aut1)

Botoeira Caquexia, grupo 2, linha automatica 2 (D9/G2/aut2)

Botoeira Doengas de Marek, grupo 2, linha automatica 2 (D11/G2/aut2)
Botoeira Dermatite, linha automatica 2 (D15/aut2)

Botoeira Aspecto repugnante, linha automatica 2 (D16/aut2)

Placa N° 3 - QK 1128

E0004.0
E0004.1
E0004.2
E0004.3
E0004 .4
E0004.5
E0004.6
E0004.7
E0005.0
E0005.1
E0005.2
E0005.3
E0005.4
E0005.5
E0005.6
E0005.7

Botoeira Ascite, manual (D1/man)

Botoeira Contaminagdo, manual (D2/man)

Botoeira Abscesso, manual (D3/man)

Botoeira Tifo Aviario, manual (D4/man)

Botoeira Aero Saculite, manual (D5/man)

Botoeira DCR, manual (D6/man)

Botoeira Escaldagem Excessiva, manual (D7/man)
Botoeira Pericardite, manual (D8/man)

Botoeira Caquexia, manual (D9/man)

Botoeira Carnes Saguinolentas, manual (D10/man)
Botoeira Doengas de Marek, manual (D11/man)

Botoeira Fratura, manual (D12/man)

Botoeira Ascite, grupo 1, automatico 2 (D1/G1/aut2)
Botoeira Contaminagdo, grupo 1, automatico 2 (D2/G1/aut2)
Botoeira Abscesso, grupo 1, automatico 2 (D3/G1/aut2)
Botoeira Tifo Aviario, grupo 1, automatico 2 (D4/G1/aut2)

Placa N°4- QK 1128

E0006.0
E0006.1
E0006.2
E0006.3
E0006.4
E0006.5
E0006.6
E0006.7
E0007.0
E0007.1
E0007.2
E0007.3
E0007.4
E0007.5
E0007.6
E0007.7

Botoeira Ascite, grupo 2, automatico 2 (D1/G2/aut2)

Botoeira Contaminagdo, grupo 2, automatico 2 (D2/G2/aut2)

Botoeira Abscesso, grupo 2, automatico 2 (D3/G2/aut2)

Botoeira Tifo Aviario, grupo 2, automatico 2 (D4/G2/aut2)

Botoeira Aero Saculite, grupo 1, automatico 2 (D5/G1/aut2)

Botoeira DCR, grupo 1, automatico 2 (D6/G1/aut2)

Botoeira Escaldagem Excessiva, grupo 1, automatico 2 (D7/G1/aut2)
Botoeira Pericardite, grupol, automatico 2 (D8/G1/aut2)

Botoeira Aero Saculite, grupo 2, automatico 2 (D5/G2/aut2)

Botoeira DCR, grupo 2, automatico 2 (D6/G2/aut2)

Botoeira Escaldagem Excessiva, grupo 2, automatico 2 (D7/G2/aut2)
Botoeira Pericardite, grupo 2, automatico 2 (D8/G2/aut2)

Botoeira Caquexia, grupo 1, linha automatica 2 (D9/G1/aut2)

Botoeira Carnes Saguinolentas, grupo 1, linha automatica 2 (D10/G1/aut2)
Botoeira Doengas de Marek, grupo 1, linha automatica 2 (D11/G1/aut2)
Botoeira Fratura, grupo 1, linha automatica 2 (D12/G1/aut2)

Placa N°5- QK 1128

E0008.0
E0008.1

Botoeira Contusdo, linha automatica 2 ( D13/aut2)
Botoeira Evisceragdo Retardada, linha automatica 2 (D14/aut2)
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E0008.2
E0008.3
E0008.4
E0008.5
E0008.6
E0008.7
E0009.0
E0009.1
E0009.2
E0009.3
E0009 .4
E0009.5
E0009.6
E0009.7

Botoeira Pericardite, grupo 3, linha automatica 2 (D8/G3/aut2)
Botoeira DCR, grupo 3, linha automatica 2 (D6/G3/aut1)
Botoeira Contusdo, MANUAL ( D13/man)

Botoeira Evisceragdo Retardada, manual (D14/man)
Botoeira Pericardite, manual(D8/man)

Botoeira DCR, manual (D6/man)

Botoeira aves mortas recep¢do linha automatica 1
Botoeira aves mortas recepgdo linha automatica 2
Contador ganchos noérea de recepgdo linha automatica 1
Contador aves norea de recepgéo linha automatica 1
Contador ganchos norea sangria linha automatica 1
Contador aves norea sangria linha automatica 1

Contador ganchos norea de evisceragdo linha automatica 1
Contador aves norea de evisceragdo linha automatica 1

Placa N° 6 - QK 1128

E0010.0
E0010.1
E0010.2
E0010.3
E0010.4
E0010.5
E0010.6
E0010.7
E0010.0
E0011.1
E0011.2
E0011.3
E0011.4
E0011.5
E0011.6
E0011.7

Contador ganchos norea de recepgdo linha automatica 2
Contador aves norea de recep¢do linha automatica 2
Contador ganchos norea sangria linha automatica 2
Contador aves norea sangria linha automatica 2
Contador ganchos norea de evisceragdo linha automatica 2
Contador aves norea de evisceragdo linha automatica 2
Contador ganchos norea de evisceragéo linha manual
Contador aves norea de evisceragdo linha manual
Contador de ganchos sala de cortes 1

Contador de aves sala de cortes 1

Contador de ganchos sala de cortes 2

Contador de aves sala de cortes 2

Contador de ganchos sala de cortes 3

Contador de aves sala de cortes 3

Botoeira Inicia produgdo linha automatica 1

Botoeira inicia produg#o linha automatica 2

Placa N° 7 - QK 1128 (Futuro)

E0012.0
E0012.1
E0012.2
E0012.3
E0012.4
E0012.5
E0012.6
E0012.7
E0012.0
E0013.1
E0013.2
E0013.3
E0013 .4

Controle norea reserva

Controle norea evisceragdo automatica 2 (liga/desliga)
Controle norea recepgdo automatico 1 (liga/desliga)
Controle norea recepgdo automatico 2 (liga/desliga)
Controle norea evisceragdo automatico 1 (liga/desliga)
Reserva

Reserva

Reserva

Reserva

Reserva

Reserva

Reserva

Reserva
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E0013.5
E0013.6
E0013.7

Reserva
Reserva

Reserva

Saidas Digitais (24 Vpc)

Placa N° 08 - QK 1224

S0020.0
S0020.1
S0020.2
S0020.3
S0020.4
$0020.5
S0020.6
$0020.7
S0021.0
S0021.1
S0021.2
S0021.3
S0021.4
S0021.5
S0021.6
S0021.7

Confirma D9/G2/autl, D11/G2/aut1, D15/autl, D16/aut1
Confirma D1/G1/autl, D2/G1/autl, D3/G1/autl, D4/G1/aut1
Confirma D1/G2/aut1, D2/G2/aut1, D3/G2/autl, D4/G2/aut1
Confirma D5/G1/aut1, D6/G1/autl, D7/G1/autl, D8/G1/autl
Confirma D5/G2/autl, D6/G2/autl, D7/G2/aut1, D8/G2/aut1
Confirma D9/G1/autl, D10/G1/autl, D11/G1/autl, D12/G1/autl
Confirma D13/autl, D14/aut1, D8/G3/aut1, D6/G3/aut1
Confirma D9/G2/aut2, D11/G2/aut2, D15/aut2, D16/aut2
Confirma D1/man, D2/man, D3/man, D4/man

Confirma D5/man, D6/man, D7/man, D8/man

Confirma D9/man, D10/man, D11/man, D12/man

Confirma D1/G1/aut2, D2/G1/aut2, D3/G1/aut2, D4/G1/aut2
Confirma D1/G2/aut2, D2/G2/aut2, D3/G2/aut2, D4/G2/aut2
Confirma D5/G1/aut2, D6/G1/aut2, D7/G1/aut2, D8/G1/aut2
Confirma D5/G2/aut2, D6/G2/aut2, D7/G2/aut2, D8/G2/aut2
Confirma D9/G1/aut2, D10/G1/aut2, D11/G1/aut2, D12/G1/aut2

Placa N° 09 - QK 1224

$0022.0
S0022.1
S0022.2
S0022.3
S0022.4
S0022.5
$0022.6
S0022.7
S0023.0
S0023.1
S0023.2
S0023.3
S0023.4
S0023.5
S0023.6
S0023.7

Confirma D13/aut2, D14/aut2, D8/G3/aut2, D6/G3/aut2
Confirma aves mortas linha automatica 1

Confirma aves mortas linha automatica 2

Confirma D13/man, D14/man, D8/G2/man, D6/G2/man
Confirma reserva 1

Confirma reserva 2

Confirma reserva 3

Confirma reserva 4

Confirma reserva 5

Confirma reserva 6

Confirma reserva 7

Confirma reserva 8

Confirma reserva 9

Confirma reserva 10

Confirma reserva 11

Confirma reserva 12
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Saidas Digitais (220 Vuc)
Placa N° 10 - QK 1224
S0024.0 Valvula temperatura sala de mitidos

S50024.1 Valvula temperatura sala de embalagem
S0024.2 Valvula temperatura sala industrializados 1

S0024.3 Valvula temperatura sala industrializados 2
S0024.4 Valvula temperatura sala industrializados 3
S0024.5 Valvula temperatura sala de cortes 1

S0024.6 Valvula temperatura sala de cortes 2
S0024.7 Vélvula temperatura caixa de agua 2
S0025.0 Valvula temperatura caixa de agua 1

S0025.1 Valvula Temperatura camara de estocagem 1
S0025.2 Valvula Temperatura cdmara de estocagem 2

S0025.3 Valvula temperatura chiller 1

S0025.4 Valvula temperatura chiller 2

S0025.5 Valvula vapor temperatura tanque escaldagem 1
S0025.6 Valvula vapor temperatura tanque escaldagem 2
S0025.7 Véalvula temperatura sala de evisceragdo

Placa N° 11 - QK 1224

S0026.0 Valvula temperatura tanque de escaldagem de pé 1
S0026.1 Valvula temperatura tanque de escaldagem de pé 2
S0026.2 Vélvula temperatura sala de sangria

S0026.3 Valvula temperatura do pré-chiller 1

S0026.4 Valvula temperatura do pré-chiller 2

S0026.5 Valvula agua gelada temperatura tanque escaldagem 1
S0026.6 Valvula agua gelada temperatura tanque escaldagem 2
S0026.7 Vélvula controle pressdo caldeira 1

$0027.0 Valvula controle pressédo caldeira 2

S0027.1 Valvula controle concentragéo cloro chiller 1
$0027.2 Valvula controle concentragédo cloro chiller 2
S0027.3 Valvula temperatura tinel de dorso

S0027.4 Valvula umidade camara de estocagem 1

$0027.5 Valvula umidade cadmara de estocagem 2
S0027.6 Valvula umidade reserva
S0027.7 Valvula umidade reserva

Placa N° 12 - QK 1224 (Futuro)

S0028.0 Valvula vazdo agua lavagem de frangos
S0028.1 Valvula vazdo agua chiller 1

S0028.2 Vélvula vazdo agua chiller 2

S0028.3 Valvula vazdo agua pré-chiller 1

S0028 .4 Valvula vazdo agua pré-chiller 2
S0028.5 Reserva

S0028.6 Reserva



S0028.7
S0029.0
S0029.1
S0029.2
S0029.3
S0029.4
$0029.5
S0029.6
S0029.7

Reserva
Reserva
Reserva
Reserva
Reserva
Reserva
Reserva
Reserva
Reserva

Entradas Analégicas

PlacaN° 13- QK 1119

R0032.0
R0032.1
R0032.2
R0032.3
R0032.4
R0032.5
R0032.6
R0032.7

Temperatura ambiente sala embalagem
Temperatura ambiente sala industrializados 1
Temperatura ambiente sala cortes 1
Temperatura chiller 1

Temperatura chiller 2

Temperatura pré-chiller 1

Temperatura pré-chiller 2

Temperatura tinel de dorso

PlacaN° 14 - QK 1119

R0034.0
R0034.1
R0034.2
R0034.3
R0034 .4
R0034.5
R0034.6
R0034.7

Temperatura ambiente sala de cortes 2
Temperatura caixa d’agua 2

Temperatura ambiente sala industrializados 2
Temperatura ambiente sala industrializados 3
Temperatura ambiente sala central de miidos
Temperatura tanque de escaldagem 1
Temperatura cdmara de estocagem 1
Temperatura cdmara de estocagem 2

Placa N° 15 - QK 1119

R0036.0
R0036.1
R0036.2
R0036.3
R0036.4
R0036.5
R0036.6
R0036.7

Temperatura caixa d’agua 1

Temperatura tanque de escaldagem 2
Temperatura esterilizadores evisceragédo
Temperatura tanque de escaldagem de pé 1
Temperatura tanque de escaldagem de pé 2
Temperatura esterilizadores de sangria
Vazido de agua geral 1 (Depenadeira)
Vazido de agua geral 2 (Evisceragdo)

Placa N° 16 - QK 1119

R0038.0

Vazio de agua geral 3 (Limpeza)
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R0038.1 Vazido de agua geral 4 (Chiller)
R0038.2 Temperatura ambiente plataforma 1
R0038.3 Temperatura ambiente plataforma 2
R0038.4 Concentragio cloro chiller 1
R0038.5 Concentragéo cloro chiller 2
R0038.6 Vazio de agua contentores
R0038.7 Vazdo de agua gelada

Placa N°17- QK 1119

R0040.0 Vazio de agua lavagem de frangos
R0040.1 Vazdo de agua chiller 1

R0040.2 Vazdo de agua chiller 2

R0040.3 Vazio de agua do pré-chiller 1
R0040.4 Vazdo de agua do pré-chiller 2

R0040.5 Temperatura tinel continuo 1
R0040.6 Temperatura tinel continuo 2
R0040.7 Velocidade norea evisceragdo automatica 1

PlacaN° 18 - QK 1119

R0042.0 Velocidade norea evisceragdo automatica 2
R0042.1 Velocidade norea evisceragdo manual
R0042.2 Velocidade noérea recepgao automatica 1

R0042.3 Velocidade norea recepgdo automatica 2
R0042 4 Pressdo caldeira 1

R0042.5 Pressdo caldeira 2

R0042.6 Umidade camara de estocagem 1
R0042.7 Umidade cdmara de estocagem 2

Placa N° 19 - QK 1119 (Futuro)

R0044.0 Temperatura reserva 1
R0044.1 Temperatura reserva 2
R0044.2 Temperatura reserva 3
R0044.3 Temperatura reserva 4
R0044 .4 Temperatura reserva 5

R0044.5 Temperatura reserva 6
R0044.6 Umidade reserva 1
R0044.7 Umidade reserva 2

Placa N° 20 - QK 1119 (Futuro)

R0046.0 Vazdo agua lavagem gaiolas 1
R0046.1 Vazdo agua lavagem gaiolas 2

R0046.2 Concentragéo cloro reserva
R0046.3 Velocidade norea reserva
R0046.4 Velocidade norea reserva

R0046.5 Vazio umidade plataforma 1



R0046.6 Umidade plataforma 2
R0046.7 Reserva
Saidas Analégicas

Placa N° 21 - QK 1203

R0052.0
R0052.1
R0052.2
R0052.3

Velocidade norea linha automatica 1
Velocidade norea linha automatica 2
Velocidade norea recepgdo automatica 1
velocidade norea recepgdo automatico 2

Placa N° 22 - QK 1203

R0054.0
R0054.1
R0054.2
R0054.3

Velocidade norea reserva
Velocidade norea reserva
Concentragdo cloro chiller 1
Vazdo agua gelada

Placa N° 23 - QK 1203

R0056.0
R0056.1
R0056.2
R0056.3

Vazdo agua lavagem frango
Vazdo agua chiller 1
Vazdo agua chiller 2
Concentragéo cloro chiller 2

57



