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RESUMO

MARTOS, Rodrigo Pinheiro. Controle e Integracdo de um Posto de Trabaho. Itatiba, 2004.
Trabalho de Concluséo de Curso, Universidade Sdo Francisco, Itatiba, 2004.

Este trabaho trata-se da integragdo e controle dos diversos eementos que compdem de um
posto de trabaho através da utilizacdo de um controlador 16gico programével (CLP).Através da
smulacéo este trabaho visa demonstrar a automacéo de um posto de trabaho para corte de cabo.
Esse posto de trabaho é composto por atuadores, chaves fim de curso e um motor de corrente
continua. Relés sdo utilizados para controlar o sentido de rotagdo do motor. Utilizamos também
temporizadores e contadores para o0 controle do posto de trabaho. O software utilizado para
desenvolver o programa do CLP € o WInSPS. Esse fornece muitos recursos como contadores,

temporizadores, e outros. A linguagem de programacdo predominante € a Ladder que nos permite
uma visudizacdo mais facil do processo.

Palavras-chave: Automacéo Industrid, Integracéo de Sistemas, Controlador Légico Programavel.



ABSTRACT

This project is about the controlling and integration of a work place having a Programmable
Logic Controller (PLC) as a factor responsible for integrating the electronic components. This work
place will be composed of actuators, end micro switch, and a direct current engine. Relés will be
used to control the rotating direction of the engine due to the missing analogica output in the PLC.
Counters and timers will aso be used to the work place control. The software used to generate the
PLC program will be WINMSPS. This software provides many resources such as counters, timers
and others. The predominant programming language will be Ladder, which dlows one to have a

better visualization of the process.

Keywords: Industry automation, systems integration, Programmable Logic Controller.



1. INTRODUCAO

A automacdo indudriad se verifica sempre que novas técnicas de controle sBo induzidas num
processo. Associado a0 aumento de produtividade, pode-se dizer que automacdo industrid se
propde aoferecer e gerenciar solucbes, pois €la sa do nivel chdo de fabrica para voltar seu foco
para o gerenciamento de informagbes. Devemos notar a diferenca, mesmo que sutil, entre
automatizacao e automacaéo [1].

A automatizacdo eda ligada a sugestéo de movimento automético, repetitivo, mecanico,
portanto reproduz uma acdo. Nesse caso tem —se um Sistema que a saida independe da entrada, ou
Sga, ndo existe uma relacdo entre o valor desgado e o vaor recebido. Diz-se que esse tipo de
controle se da por malha aberta[1].

Ja a automacdo é um conceito e conjuntos de técnicas por meio das quais se constroem sistemas
ativos capazes de auar com uma eficiéncia 6tima pelo uso de informagdes recebidas do meio sobre
0 qua auam. Com base nas informacdes, 0 Sstema cacula a acdo corretiva mais apropriada para a
execucdo da préxima acdo. Esta € a caracteristica de um sistema de maha fechada, conhecidos
como Sstemas de redimentacdo, ou sga, mantém uma reacdo entre a entrada e a sdida Essa
relacdo entradal/saida serve para corrigir eventuais vaores na saida que estgjam fora dos valores
desgados. Para tanto, sfo utilizados controladores que por meio da execucdo agoritmica de um
programa compara o vaor aua com o desgado. O vaor desgado também é conhecido como
setpoint [1].

O CLP (controlador logico programével) € capaz de amazenar ingtrugbes para
implementacdo de fungbes de controle (seqUéncia logica, temporizacdo e contagem), dém de
redizar operaghes lOgicas e aritméticas, manipulacdo de dados e comunicacd em rede. Ele é
composto por quatro blocos principais: CPU, Circuito/Modulo de 1/O, fonte de aimentacdo e a base

[1].

A CPU é responsave por executar a leitura dos status dos dispositivos de entrada por meio
dos moédulos de 1/0. Esses status sdo armazenados na memoria RAM para serem processados pelo
Programa de Aplicaco (desenvolvido pelo usu&io e armazenado na memdria do CLP). Apds a
execucdo do programa de aplicacdo, o processador atudiza os status dos dispostivos de saida,
realizando aldgica de controle [1].



Atuamente, os CLPs apresentam caracteristicas como mddulos de I/O de dta densidade,
mbdulos remotos controlados por uma mesma CPU, modulos intdigentes(controle PDI,
posicionamento de eixos, transmissio via radio ou modem, leitura de codigos de barras), recursos
de monitoramento da execucdo do programa podendo detectar eventuais fahas, tamanhos menores
gue oferecem recursos de hardware e software cada vez maiores e softwares de programacdo em
ambiente Windows[1].

A programacdo do CLP é feita por meio de uma ferramenta de programacéo, que pode ser
um programador manua ou um computador com software de programacdo especifico.A linguagem
Ladder é amais utilizada por ser muito parecida com a logica de contatos de reléq 1].

Mesmo tendo sido a primeira linguagem destinada & programacéo de CLPs, anda é a
mais utilizada e se encontra em praticamente todos os CLPs disponiveis no mercado. Por ser uma
linguagem gr&fica bascada em simbolos semehantes aos encontredas nos esquemas e étricos
(contaetos e bobinas)as possivels diferencas existentes entre fabricantes sfo facilmente assmiladas

pelos usuarios[1].

Cada programa de aplicacdo € composto por |égicas de controle, que por sua vez é dividida
em rungs compostos de linhas e colunas. A quantidade de linhas e colunas € determinada pelos
febricantes, podendo variar conforme a CPU utilizada Cada edemento da ldgica de controle
representa uma instrucdo da linguagem Ladder, sendo docada em um endereco especifico e
armazenada no Programade Aplicacéo [1].

Dentro deste contexto este trabaho é desenvolvido, utilizando idéias de automéatizacdo e a
utilizaco de um CLP parafacilitar aintegracdo dos componentes eletronicos.

1.1. OBJETIVOS

1.1.1. Objetivo Geral

O objetivo desse projeto € obter o controle de um posto de trabalho e redizar a integracéo
entre varios e ementos congtituidos de atuadores, chaves fim de curso e um motor elétrico.

1.1.2. Objetivos Especificos

Para dcancar 0 objetivo gerd de controlar um posto de trabalho foram estabelecidos alguns
objetivos especificos citados abaixo.



?? Levantamento e conhecimento dos componentes que sdo  utilizados no

desenvolvimento do projeto;

?? Conhecimento da linguagem Ladder, viso que o software de programacdo do CLP

disponibiliza a mesma como ferramenta de traba ho;
?? Desenvolver habilidades paraa utilizagdo do CLP,

?? Desenvolver o sstema de transferéncia e transporte de materia.

1.2. METODOLOGIA

Levantamento dos componentes a serem utilizados, estudo e pesquisas em livros e Stes,
criacdo de programas de aplicacdo em linguagem Ladder, smulacdo com a utilizacdo do CLP e
implementac&o.

1.3. ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabaho é edtruturado da seguinte forma:

1. Introducéo: neste capitulo € readlizado um breve histérico da auttomacdo e as
delimitagdes do trabal ho.

2. Fundamentagdo tedrica nesta etgpa do trabaho sdo discutidos conceitos sobre
automacdo e controlador 16gico programavel e conhecimentos sobre a linguagem
Grafcet.

3. Projeto: sdo apresentados informagbes importantes sobre o software WinSPS

(recursos, caracteridticas e facilidades), roteiro passo a passo para programar 0
controlador l6gico programéavel e a validagcdo do trabaho, apresentando seu
modelo e programagao.

4. Consderagdes finais. conclusdes e resultados obtidos no desenvolvimento do
trabalho.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

A seguir serd gpresentado o conhecimento tedrico necess&rio para 0 desenvolvimento do
trabalho. Um estudo sobre controladores 10gicos programavels sera mostrado juntamente com um
breve higtérico do mesmo. Conceitos da linguagem Grafcet também seréo gpresentados para um

me hor entendimento mais afrente.

2.1. CONTROLADOR LOGICO PROGRAMAVEL (CLP)

O Controlador Légico Programével (CLP) foi Idedizado nos Estados Unidos da América,
a0 find da década de 1960, pela industria automobilistica, que na época tinha a necessidade de criar
um elemento de controle versitil e, a0 mesmo tempo, com uma rpida capacidade de modificacéo

de sua programacao.

Figura 1. Controlador Logico Programével (CLP).
Fonte: Manual técnico do CL-150

O CLP pode receber ou enviar informagdes para 0 processo aravés de sinais classificados
como snais digitais ou sSnais anad dgicos.
Os dnas de entradas digitais sfo agueles que possuem a funcdo de indicar qualquer

ocorréncia no processo através de dnais definidos como ligados ou dedigados. Por exemplo, um



relé de sobrecarga atuado; sensores ou chaves fim-de-curso; botfes para indicar operacfes a serem
efetuadas; entre outros. As entradas podem receber tensdes de diversos valores e caracteristicas
conforme a especificacdo de cada fabricante. O padrdo mais comum é encontrar-se sinais de 24
Volts em corrente continua ou 110 Volts em corrente alternada

Como exemplo de saidas digitais podem ser citados todos os elementos que sdo atuados pelo
controlador programavel, através de um contato ou elemento de estado sdlido, como um tiristor que
através do programa pode-se acionar um demento do processo. Como edtas saidas possuem
limitacdo de corrente de operacéo, utiliza-se ligados a elas, ementos como, por exemplo, uma
chave magnética responsavel pelo acionamento de um motor eétrico ou qualquer outra carga que
consuma grande enegia, rdés paa 0 acionamento de cargas menores como  bobinas
eletromagnéticas de acionamento de vavulas pneumdticas ou hidraulicas, ou cargas de baixo
consumo, como lampadas e sirenes ligadas diretamente a saida.

Muitas vezes an um processo, ndo basta gpenas saber se um elemento foi acionado ou néo,
mas 0 quanto foi acionado. Para estas StuagBes utilizam-se sinais de entrada anaddgicos, que sdo
gnais que indicam um vaor de uma variave aravés de um sind de tensfo (0 a 10 Vcc; -5V a+5
V) ou de corrente proporciond a grandeza medida.

Os snais anadgicos de entradas, a0 serem recebidos pelo CLP, sfo convertidos em ndmeros
bin&rios, e se diferenciam também com respeito a sua precisio; isto pode ser indicado pelo numero
de bits composto pelo valor obtido.

Portanto, devido a capacidade de trabalhar com qualquer tipo de sinal, pode-se dizer que um

CLP é o demento ided para se controlar um sistema ou processo, sgia ee anddgico ou digita.

2.2. LINGUAGEM GRAFCET

Um Grafcet € um modelo de representacéo gréfica do comportamento da parte de comando
de um sstema automatizado. Ele é congituido por uma smbologia gréfica com arcos orientados
gue interligam etapas e transicBes por uma interpretacéo das variavels de entrada e saida da parte de

comando caracterizadas como receptividades e agdes, como mostra [1].

2.2.1. Etapas



Uma etapa sggnifica um estado no qual o comportamento do circuito de comando nédo se
dtera frente a suas entradas e saidas. Elas devem ser identificadas com nimeros, seguidos ou néo
por abreviatura.

Em um determinado ingtante, uma etgpa pode estar ativa ou inativa. O conjunto de etapas
ativas em um determinado ingtante mostra a Stuacd em que 0 Sstema se encontra. A etapa que e

torna ativalogo gpds o inicio de funcionamento do sstema, € chamada de etapainicia [1].

2.2.2. Transi¢éo

E representada por um trago perpendicular aos arcos orientados e significa a possibilidade de
evolucdo do Grafcet de uma dStuagdo para outra Uma transicdo pode, em um dado indtarte,
encontrar-se vaida ou ndo, sendo que ea é dita vaida quando todas as etgpas imediatamente
precedentes e ligadas a €la ediverem ativas. A passagem de uma Stuacdo a seguinte, portanto O é

possivel com a vadidade de uma transicdo, momento esse em que se diz que ocorre atransicéo [1].

2.2.3. Arcos orientados

Indicam a sequencidizacéo do Grafcet pela interligacdo de uma etgpa a uma trandcéo e
desta a outra etgpa sucessivamente. A interpretacdo é de cima para baixo [1].

2.2.4. Acao

As acOes representam os efeitos que devem ser obtidos sobre o mecanismo controlado em
uma determinada Situacdo, ou sga, “0 que se deve ser feito”. Cada acéo € representada graficamente
no interior de retdngulos associados a uma etapa, e esta sera redizada somente e apenas quando sua
etapa correspondente estiver ativa.

De uma forma gera, as ordens de comando contidas em agbes podem atuar sobre eementos
fiscos do mecanismo controlado (saidas do CLP), sobre elementos auxiliares do comando
(temporizedores, contadores, memorias, €tc), ou anda em inteface homem-maguina (videos,

painés de controle, impressora, etc) [1].

2.2.5 Receptividade



Receptividade € a fungdo légica combinacionad associada a cada transicdo. Quando em
estado l6gico verdadeiro, uma receptividade ira ocasionar a ocorréncia de uma transicéo vdida Ela
pode entdo ser encarada como um eo de ligacdo exidente entre a ldgica combinaciond e a
sequéncialégica

Na pratica uma receptividade pode representar varidveis l0gicas tais como snais de entrada
do ddema vaidves internas de controle, resultado de comparagbes com contadores e
temporizadores, informagfes sobre 0 etado de uma etapa, ou anda condicionada a uma
determinada situagdo do Grafcet [1].



3. PROJETO

Para 0 desenvolvimento do trabalho proposto seré utilizada, em sua maioria a linguagem de
programacdo Ladder. A seguir teremos uma breve apresentagdo do software WINSPS que serd
utilizado para programar o CLP.

3.1. SOFTWARE WINSPS

A figura 2 mostra como os eementos de entrada e saida ficam distribuidos na programagéo

em Ladder.

Input elements Output elements
T 71 H( Q0. 0
il 11 (b
M1.7 FC3
-1 L—{EALL}
TS
%

Fgura2. Interface do Software.

O software apresenta desde a utilizagdo de contatos N/A e N/F até elementos de saida mais

complexos que serdo apresentados abaixo:

Eda funcdo introduz uma linha conectando. As conexdes podem estar em horizonta e o
sentido vertica, mas o fluxo é sempre da esquerda para a direita Uma conexé@o horizontal passa o
edado bind&io de um demento a0 subsegliente eemento (da esquerda para a direital). Isto
corresponde a uma conexdo AND. Uma conexdo vertical conecta todos os eementos horizontais no

lado esquerdo com uma combinagéo OU e passa este valor a todos os elementos do lado direlto.



horirortal in=ertion
311.}3 / |\
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Figura 3. Possivel's conexdes.

3.1.1. Contato normal aberto (N/A)

Sua funcdo € inserir, como ja diz o nome, um contato aberto. Esse contato passa 0 valor

binério exigente paraa saida [4]. Smbologia

T2::0
B T T

Figura4. Smbologiado contato N/A.

3.1.2. Contato normal fechado (N/F)

Sua funcdo € inserir, como ja diz o nome, um contato fechado. Esse contato passa o vaor

binério exigtente em forma negativa para a saida [4]. Smbologia:

Iz.0
e Ll B

Fgura 5. Smbologia do contato N/F.

3.1.3. Saida (X)

Eda funcdo introduz uma dribuicdo. A atribuicdo (da saida) atribui valor da esquerda a

variaved. Uma bobina fica dtuada sempre no lado direito do diagrama da escada como o Ultimo



elemento diretamente antes do buscar direito. Diversos dementos de saida podem ser introduzidos
um abaixo do outro e interconectados [4].

Fgura 6. Smbologia da bobina

3.1.4. Set (S)

Esta funcéo introduz uma bobina "setadd'. Se 0 estado ON (TRUE) egtiver atud na conexéo
a esquerda da bobina "setada" (S), a variavel sera gustada também a ON. Este estado € mantido até
gue sgja cancelado por uma bobina da reset (R) (OFF). Uma bobina é ficada situada sempre no lado

direito do diagrama da escada como Ultimo elemento. Diversos dementos de saida podem ser
introduzidos um abaixo do outro e ser interconectado [4].

a0

Figura 7. Smbologia da bobina“ setadd’.

3.1.5. Reset (R)

Esta funcdo introduz uma bobina da reset. Se 0 estado ON (TRUE) edtiver atud sobre a
conexdo a esguerda de uma bobina da reset (R), a variavel sera gustado OFF. Isto faz possive
cancdlar um edtado criado pela bobina "setada’ (S). Uma bobina é ficada stuada sempre no lado
direito do diagrama da escada como Ultimo eemento. Diversos output dementos pode ser

introduzido um abaixo do outro e ser interconectado [4].

10



Hgura 8. Smbologia da bobina de reset.

3.1.6. Timer - Pulse (SP)

O Timer € iniciado com a transi¢do do pulso do nivel 16gico 1 para 0 como mostra a (10).
ApoGs a definicdo do nome do Timer o usuaio define a duracdo ou tempo @ loop, em segundos,
como podemos ver na (9). O Timer sb € acionado quando a condicdo de gtart fica em nivel [dgico

ato por dgum tempo, para evitar seu acionamento por ruidos [4].

T#a0z
(e

Fgura9. Smbologiado Timer.

Eiart condition N T A 111
Resetcondiiion :
Tirme slalls _FT= M M FT

Fgura 10. Demondrativa de como o loop do Timer funciona.

3.1.7. Timer - Extended Pulse (SV)

Esse Timer depende para ser iniciado de um pulso prolongado também com mudanca de

nivel 16gico 1 para 0 como mostra a (12). Como o anterior 0 tempo do loop sera definido apds sua

nomeacao [4].
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TH#a0=s
——EER—

Fgura11. Smbologiado Timer.

Start condition [ ] M1
Resetcondilion : : [ L
Tirme staius _i:— T = 14 = 3 '|<.—|<1,'

FHgura 12. Demondrativa de como o loop do Timer funciona

3.1.8. Timer - Stop (TH)

Este demento para 0 loop de um Timer. O nome do loop do Timer (por exemplo “T1") é
dado no campo da entrada acima do elemento do Timer. Anote por favor que a utilizacdo do TH 6
tem sentido somente se um Timer tiver comegado antes. Por exemplo, se vocé executar o T1 do

laco do Timer como um pulso (Sl), vocé pode pare este laco do Timer através de uma outra filia do
LD [4].

Ty

Fgura 13. Smbologia do Timer de Stop.

3.1.9. Timer - Reset (RT)

Este demento zera a contagem de um Timer jainiciado [4].

BT

Fgura 14. Smbologiado Timer de reset.
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3.1.10. Contador Set

Um contador € carregado com um valor nomina a ser contado. 0 nome do contador (por
exemplo “C1") é dado no campo acima do eemento. Em cima a0 nome do contador em um outro
campo apareceraqua € o valor nominal do contador é incorporado [4], como mostraa (15).

1600
L.

Figura 15. Smbologia do contador.
Uma funcdo muito interessante € a Check Branch, que verifica a atua programacdo para
encontrar possiveis erros. Se nenhum erro for encontrado, a mensagem de “programacéo sem erros’

gparecerd. Além disso, a programacdo € otimizada. Neste processo, todas as conexfes entre
elementos sfo encurtadas a seu mehor comprimento (vgja (16) e (17)).

I2.0 1.1 Q2.0
P

Hgura 16. Antes da otimizacéo.

I=.0 I1.1 Q2.
i

T1 Tid |EJ
el

Fgura 17. Depois da otimizaczo.

%]
_

3.2. PROGRAMANDO O CLP

Para o desenvolvimento do projeto foi utilizado um CLP fabricado pela Bosch (CL-150), o
qua utiliza o software WinSPS para sua programacao. Esse CLP gpresenta:
- 8 entradas digitais 24 V;
- 8 sdidas digitais 24V / 0,5A;
- 2 contadores de 32 bits de alta vel ocidade;
- 3entradas de darme.
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Sto)
1 S Copy/ 0
2 2 Battery

5 9
D-6471 Erbach 10 Qo CL 150 I
eln Gemany 1070080502
L] UL e
x L=
MODE C @ : El
1
b —
@

i)

B\\ 01 2 34567 01 23 4567

(] ] 8 [ [ [ [ [ ] (]

PG/IV24
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Hgura18. CL 150.

1 LED display

2 Toggle switch Stop/Run

3 Button Copy/Battery

4 V.24 interface for connecting programming units
5 Labeling field for digital inputs

6 Status display for digital inputs

7 24V outputs for sensor power

8 Digital inputs

9 Labeling field for digital cutputs

10 Status display for digital outputs

11 Digital outputs

12 0V reference potential for actuators

13 Connector for the B~1O modules

14 24V supply

15 0V reference potential for supply voltages
16 Functional earthing

Tabela 1. Espexificacéo do CL 150.
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Para executar a programagdo do CL-150, é necessario que 0S Seguintes passos sgam
seguidos.

3.2.1. 1° Passo

O CLP deve s=r dimentado com 24V.

Fgura 19. CLP dimentado pronto para ser usado.

3.2.2. 2° passo:

Depois de feita a rotina deve-se sdvar 0 arquivo e verificar se existe comunicagéo entre 0
CLP e o computador. Essa comunicacdo € feita através da porta seria do computador e o conector
X31do CLP.

Figura 20. CLP conectado na porta seridl.
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winses i

Folgende Parameter gefunden: 230, COMI1, 19200,E,8, 1

Fgura21. Confirmacdo de comunicacéo.

3.2.3. 3° passo

Com a confirmacdo de comunicacdo entre os dois, colocar o CLP em modo STOP para

carregar arotina.

Fgura22. Chave STOP\RUN.

3.2.4. 4° passo

O préximo passo € mandar carregar o programa parao CLP.

3.2.5. 5° passo

16



Ao findizar a troca de informagOes entre o CLP e o computador deve colocar o CLP em
modo RUN. Caso sgja hecessario o software gpresenta uma ferramenta que permite ao programador

acompanhar a rotinaem andamento.

| OPeoiebn ROBATGAERT] - 01950 - WaSPS Rositos - CL158 (Rl 15043
lrw- But-mm Areiht Fewwong Wedsd Hife

B2 uE AF ["""I w € & 0 l ]

| Frog. Dby Test Opsond DFeld  Fodeien  Sichen Flan  Lbte Edh:l WL EOF FEE

oo &

glhlmr‘a—Nr—-EI [ aj_‘J
T ——————— = 8
I]. ||* .......... R e TR T} ---
s R 1
EH 1]

1 dp 4 En [B T P21 P 1ER

Fgura 23. Acompanhamento Smultaneo.

3.3. VALIDACAO

A figura 24 mostra como € composto o posto de trabaho fisicamente.

o 8§
b i .
W B,z B0
@ PIE

LMOTOR

LAYOUIT DO POSTO DE TRABATHO

Fgura 24. Layout do posto de trabaho.
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A Fgura 25 agoresenta o modeo de funcionamento do posto de trabaho através da
linguagem Grafcet, mostrando a seqliéncia com que as acles serdo tomadas. A seguir sera explicado

o funcionamento e a programacao de cada etapa.

Abreviatura Descricéo /O do CLP
Bl Botdo de Start 10.0
M1 Chave fim de curso localizada no find damesa 1.0
M2 Chave fim de curso locdizadano inicio damesa 12.0
M3 Chave fim de curso locaizada abaixo da serra 13.0
B2 Bot&o de emergéncia 14.0
Al Atuador Garra 1 Q0.0
A2 Atuador Garra 2 Q2.0
A3 Atuador da Serra Q3.0

Tabela 2. Descricdo das abreviaturas utilizadas no modelo.

Entrada do material |

Fechar gatral ‘

Avraticar motor ‘

Desligar motor ‘ Inicia T1 ‘

Fechar garra 2 |

Cortar material |

et - Woltar serra Ihiria T2 |

Soltar garra ] ‘

Recua motor ‘

M2.AZ

Desliga motor | Inicia T3 ‘ Incrementa contador

Soltar gatra 2 |

Firm |

Figura25. Modd o do pogto de traba ho.
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As explicagbes de cada etapa serdo apresentadas através da sua programacao correspondente
no WinSPS e uma dissertacéo sobre a mesma.

3.3.1. EtapasOel

0 Entrada do material

1 Fechar garra l

Figura26. EtgpasO e 1.

Bl

H1 & GaARRAL

» O

Figura 27. Elementos utilizados nas etgpas O e 1.

Essas etapas serdo responsavels por iniciar 0 processo. Na etapa 0, 0 material sera colocado
no sistema para liberacdo do processo. A etapa 1 acionara a garra 1 que tem como funcéo prender o

materia que sera cortado, esse acionamento sO acontecera apés o botdo 1 (B1) ser apertado.
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[Projekt: PROJECTLTCC]

OM1.PXD . Win5PS Editor - CL150 [Buwild 1504)

[at=i Hpsrbefen  Arecht Spradelemens Stemnng Wedeel Hibe

ek e M EH %58 &E

| Pug Dabery Sembol  Tesl Sochen Suezch Kope  Ewxlug Lesdo HWonltm AL KDP FES

—p— o N 52 R ¥ R (LT FEPPP NP N v £ f o g e
HMEMHI'D | j tl !l
| Guthor. RODRIGO Conpany -
Fersioo: 1.0 Dmte: 2&.11.2004
;" Progran nodule file
: Entreds I0.0 = BokSoiEl]
L I2.0 = Chewe fimn de cur=o (M2
; Baida Q0.0 = GCarrs 1(4l]
I L
A | 0| s I
I 1 5
EH
-
< ¥
Testoche i der kvl Daie Eslcpa Ein Fa D PZ D

Fgura 28. Programa relacionado a etgpa 0 el.

3.3.2 Etapas2e3

—I—ﬂl
2

&vrangar motor
-— M1
3 Deslizar motor | Imdeia T1
|
Figura29. Etgpas 2 e 3.
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L1
o

Q ®
5

Hgura 30. Elementos utilizados nes etgpas 2 e 3.

H = CARRAL

Com o acionamento da garra 1, o motor sera ligado de modo que seu sentido de rotagéo sga
de levar o materiad @€ o ponto de corte (avanca a garra). Mais a frente notard que 0 mesmo motor
utilizado para levar o materia até o ponto de corte, tera a fungdo de trazer a garra 1 para seu ponto
inicid; como o CLP utilizado ndo contém saida andogica, foi necessxia a utilizacdo de dois relés
para comandar o sentido de rotacdo do motor.

O avango do motor serd interrompido quando a chave fim de curso M1 for acionada. Um
temporizador T1 serd disparado com a intencdo de gerar uma seguranca para 0 Ssema nao
permitindo que a serra corte 0 material com 0 motor ainda em movimento.
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[Projekt: PROJECTATCC] - OMI.PEO . Win5PS Edidor - CLA50 (Build 1504

[atel  Hearboimn  Anscht  Spracheismants Shesnng  ‘Wedwesl  Hile

ek a X H & 45 B

Fiog  Daten Swibol  Tesl  Sichem  Suchen fussch Kool Ewlip Lasbo Wondol AWl EDP FES

form1_poco =] P B A E ) T e e o B ERT R ) B
Metzwerktr: || [ =] 2| o

; #uathor. RODRIGO Canpsny 2
: Versioo: 1.0 O=te=: Z8.11. 2004 —

Progran module file

: Entrada 11 0 = Chave [im de cursoiHl)
; Seids an.0 = Garres 1{Al)
01 0 = Awsngs nobor

\—1 : is »—I

[k

Eo il ted En | PADFZD

Figura 31 Programarelacionado aetgpa 2 e 3.

3.3.3. Etapas4,5e6

Fechar gatra 2

3 Cortar material

+ M3
6
1

Voltar serra Iticia T2

Fgura32. Etgpas 4, 5 e6.
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:

7]
A3

H
® O

Figura 33. Elementas utilizados nes etapas 4, 5 e 6.

H & CGARRAZ

Quando o temporizador chegar no seu vaor de setpoint a garra 2 serd acionada com o intuito
de ndo deixar que o material, depois de cortado, fique solto. A serra abaixara aé que o materid sga

cortado acionando a chave fim do curso M3. Esse sind fard com que a sarra volte ao seu ponto

inicid, e que um temporizedor T2 sgainiciado.

[Projekt: PROJECTATCC] - OMI.PYO . WinSPS Edidor - CL150 (Build 1504)

[ared Beatheian  AnEChl Speadecrmants Seoenng  Wedeel  Hile

Gt 4 X H & 45 B

Fog  Daen Swibol  Tesl  Sichen  Suchen Ausch Kool Ewllig LaaMo Wondnl  Swl KDPFES

(oo OB SR b ) ) TR B e e e BT | PR Y
s 26k
Netzwerk-Nr.: D ) j ﬂ ﬂ
. - - - - _— - - o -~
;. Progren module file=
Eptrada I2.0 = Chave fim d= cursc(d3}
; Saide 2.0 = Garra 2(A2]
5 02 0 = Ecrra (&3]
\—1 : 12 ’—I
\—1 I 1= »—I
: 1R ::‘
THSS
\—('si?
EH
s
€ ¥
Erviger cres Zahlei: e e Ein P FZ 2

Figura 34. Programa relacionado aetapa 4, 5 e 6.
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3.34. Etapas7,8,9e10

1 T2
7 Soltar gatra 1
T MLl
2 Recua motor
+ MzA2
9 Desligamotor | Inicia T3 | Inerementa contador
+ T3
10 Soltar garra 2
T

Fgura35. Etgpas 7, 8,9 e 10

M1 N2
o {1

Q )
5

Hgura 36. Elementos utilizados nas etgpas 7, 8, 9 e 10.

H1 &= GARRAL
H & CARRAZ

Com a chave M1 acionada, e T2 igud a um, a garra 1 soltara o materia, o0 motor sera ligado
no sentido contrario (recua a garra) e dedigara com o acionamento da chave fim de curso M2 que se
encontra no ponto inicia. O acionamento de M2 incrementara 0 contador e iniciara a contagem de
T3. Quando T3 acangar seu vaor de setpoint, a garra 2 também se soltard
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[Projekt: PROJECTATCC] - OMI.PEO . Win5PS Edidor - CLA50 (Build 1504

[atel  Hearboimn  Anscht  Spracheismants Shesnng  ‘Wedwesl  Hile

Dot a A EH & 5B

Fiog  Daten Swibol  Tesl  Sichem  Suchen fussch Kool Ewlip Lasbo Wondol AWl EDP FES

i o bt R D I S O R ) £ e R R PR R 1'_,i e I5_5.5| 4 I e
Hetzwerk-Nr.! D ] j ﬂ ﬂ
o

. anthor. RODRIGO 1 CONDENT
: ¥ermion: 1.0 O=t=: 28 11 2004

: Progran module file

: Entrada 11.0 = Chave fin de corscfHl)
i 12.0 = Chave fin de cur=oiH2)
; Seids an.0 = Garre 1{Al)
02.0 = Garra 2{42)
4.0 = Recus o actor
— | 1 R —
[1 4
I 11 15—
— | { R —
135
\—(Eﬂ—
"I ..E.R.
EH
o
4 ¥
Ervfiusscheben des FOP Edtors el mm Bn | PADPED

Figura 37. Programarelacionado aetgpa 7, 8, 9 e 10.

A Figura 32. gpresenta a edtrutura do contador. Nesse caso a entrada 120 sempre que
acionada ird gerar um pulso para o contador UP, esse vaor sera comparado com 0 satpoint através
da vaiavd M10.3 (variavd de entrada especifica para executar essa comparagdo). Quando M10.3
“enxergar” uma iguadade entre os vaores, um snd € enviado para saida Q5.0.
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CONTR_1.P in5i5s Edif CL150 {Buwild 1304

[rab=i Bmhahn Arecht Sprachelements Shamnng Wedeel Hibe

R a XX EH SRALATE P

| F"lng Dabery Sembol  Tesl chen Suezch. Kope  Ewxlug Lesdo HWonltm AL KDP FES

E;Ih_'l.'xl

:-l Bt [N B YR [ R S +*3 B eSS SRR, S 1o PRl i 6 o o oot M |

Metzwerkehe: 1| |

Entreds = 12 0 Chewee fim de cur=o (M2

-~
J4.0 EctB3o d= Emsrgencis
Baida = 0.0 Bdide do combtadox
i i |
1 i
I 1
CH CONTA
E I.I:'III 3 BOOL VAF_INEUT | Pul=o para o cantsdor 0OF
FL 0.1 i L TAR_INEUT Zerrsgs o presst po cooptedor
¥ P2 ;| BoOL TAR_INFUT | R==s=ta o contsdor
- P3 | COUNTER VAR IN OUT | Contador
B WORD UKE_IHEUT Talor preeat
¥ PS WORD ".'.ﬁF_'-?"I.IT.E'I.I'I' Talor atual do coptsdor
Pe WOED TAR_INEUT Tslor s=ipoint
* PT {10, 3 EOL VAR_IN_OUT | Contador=-Ss=tpoint
] DEO. & . Homatora valce atual da contagan
oy R |
H10.3 =g
Ll h
EH
w~
£ ¥
FCOL R COHTZ
E A G b Ein Pi B PZ 2
Fgura 38. Programa do Contador.
Entrada do material |

Fechar garra 1 |
Aovangar motor |
C=10
T3
Soltar garra 2 |
C=10
Fim |

Fgura 39. Etapa 11.
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Apbs todo o processo de corte do produto, o programa ird comparar o vaor atua do
contador com o valor do setpoint caso esses valores sgam diferentes, 0 programa volta para a etapa

1 repetindo todo o processo novamente. Quando os valores seigudarem o programa serd finadizado.

[Projekt: FROJECTRICC] - OMT.PX0 - WinsPs Editor - CLT150 fBuwikd 1704
Dt Bosbeden  Ansch:  Spracheemerbs  Steoenong  Wechs=l Hifs

mﬂ%%ﬂ: Sﬁ‘nﬁﬁﬁﬁ

Fmg Daten  Sprbd Ted Erliip  LawHa Monior  AWL KDP FES

o 1.z S FRTI R  R , J Vi e R R e B i o S |
HEIM|E-Nr.'.D | ' ﬂﬂ
. Author . BODEIGO Corpany: -

o Verzicm: 1.0 Dot 22.11.2004

Frogran :'.:-d.';Le--E;Iq:--

. Emtrada I2.0 = Chave [in do cureoiH:)
; Saidas (5.0 = Smida do costador

|—<' r:fﬁ‘)—l

EH

Henbmiech 2 Aussshl vor Ronmeni s =1 5pd En Fa i FE 0

FHgura40. Programa que encerra 0 processo.
3.4. SMULACAO

Para a smulagdo do programa foi utilizado um motor de corrente continua 12Vdc. Esse
motor foi escolhido por proporcionar uma facil dteracdo no sentido de rotacdo, basta que
invertamos o dnd podtivo e negativo nos terminais do motor. Para essa inverso dois relés 24V
foram conectados em saidas digtintas do CLP. O motivo de utilizar o relé de 24V é jusamente pea
tensdo de saida do CLP ser de 24V assim ndo seria necessrio a utilizaco de abaixadores de tensdo

smplificando a placa de interface entre motor e CLP.

O acionamento das chaves fim de curso, foi feito manuamente com a utilizacdo de cabos
presos as entradas do CLP. O recurso de monitoramento oferecido pelo software foi bastante
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utilizado, visto que 0 mesmo acompanha todos 0s movimentos e acionamentos efetuados pelo CLP,

inclusve os temporizadores e contadores como mostra (22). Abaixo agumas fotos tiradas na

smulacéo.

Figura4l. Fonte gustada para dimentar o CLP.

28



Fgura42. Entrada 1.0 sendo acionado.

Fgura43. Saida Q0.0 ativada.
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Fgura44. Motor utilizado nasmulacéo.

Figura45. Relé utilizado para controle do motor.
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CONSIDERACOESFINAIS

Nesse trabalho foi apresentado a integracdo e o controle de um posto de trabaho. Os
resultados finais obtidos foram satisfatérios, vito que nosso objetivo foi acancado. Uma grande
vantagem encontrada € a facilidade com que os componentes do posto de trabaho sfo integrados e
controlados com a utilizacdo de um CLP. Notamos isso quando partimos para a lgica do processo

gue é descrita em poucas linhas de programacéo.

Outro ponto importante é ressaltar 0 acerto na escolha do CLP a ser utilizado, que forneceu
todos 0S recursos hecessrios paa 0 desenvolvimento do trabaho. Gerando assm uma

automatizacdo bagtante eficiente e confiavdl.
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