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Resumo. Este trabalho tem como objetivo principal mostrar a integracdo de equipamentos de
automacdo que possibilitam a montagem de um sistema supervisorio realizador de
monitoramento e contagem de pecas de diferentes cores. Este estudo mostra as facilidades de
um sistema SCADA (Supervisory Control and Data Aquisition) no monitoramento da
producdo industrial, a eficiéncia dos controladores 16gicos programaveis (PLC) para o
gerenciamento de sinais l6gicos e analdgicos e, a importincia de sensores industriais para
garantir a qualidade de um processo produtivo. A metodologia empregada foi o estudo e
integracao do software “Indusoft Web Studio” com o PLC “SLC 500” e a captagdo do sinal
do sensor “Osiris full color”. Mediante o resultado dos estudos da drea de automagado tornou-
se possivel desenvolver uma esteira rolante que simula uma linha de producio onde realizar-
se-4 contagem das pecas identificadas pelo sensor de detec¢do de cores. Todos os sinais

obtidos pelos sensores serdo utilizados para quantificar individualmente estas pecas.

1. INTRODUCAO

Com o crescente aumento da competitividade nas industrias, o fator qualidade tem se
destacado para que uma empresa continue tendo um crescimento sustentavel. Diante deste
fato as grandes empresas tem cada vez mais investido em tecnologia para obter uma
producdo de qualidade e sem deixar de lado o volume de produgdo necessario para
alimentar o mercado. A fim de garantir a qualidade de seus produtos, as empresas utilizam
sistemas capazes de identificar, selecionar, classificar e separar produtos de acordo com a
necessidade do processo produtivo. Uma ferramenta muito importante para garantir a
qualidade é o emprego de sensores de cor justamente para distinguir ou classificar os
produtos de qualidade satisfatoria ou insatisfatoria.

E grande a importancia dos sensores de cor nos processos de fabricagdo das industrias.
Estes equipamentos sdo comumente aplicados em tarefas simples como a identificagao ou

a escolha de objetos coloridos.

e |dentificacdo de Produto — A figura abaixo, mostra uma aplicacao onde sua fungéao é
identificar as garrafas de tampa verde e vermelha comandando a separacdo das

mesmas na linha de produgédo de uma fabrica de refrigerantes.
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Figura 1 - Exemplo Selecao de Garrafas

e Falta de Etiquetas em Embalagens — Nas industrias que utilizam embalagens o
sensor pode ser util na identificacdo da cor da etiqueta utilizada na embalagem ou

até mesmo a auséncia desta etiqueta. Conforme ilustra a figura a seguir:

Figura 2 - Exemplo Identificador de Auséncia de Etiquetas em Embalagens

#

Além destas aplicacdes apresentadas é possivel obter resultados com total eficiéncia
tais como: interiores automotivos, nas industrias farmacéutica, alimentos, componentes

eletronicos e outros.

2. OBJETIVO

Este trabalho tem como objetivo realizar a montagem de uma esteira rolante que ao
passar o produto ja embalado, o sensor 6tico identificara cada embalagem e contabilizara

em um sistema supervisorio. Por meio da montagem deste sistema colocar-se-a em pratica
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a aplicacao de conceitos de informatica industrial (supervisério), redes industriais, sensores,
eletrnica digital e controlador l6gico programavel.

A metodologia para o desenvolvimento desta monografia foi baseada em revisdes
bibliograficas de diversas ciéncias da automacao industrial moderna.

3. ASPECTOS HISTORICOS

3.1 AUTOMAGCAO INDUSTRIAL

A automacao existe desde a pré-histéria, com a invencao da roda para transportar
materiais otimizando o esforgco humano, mas comecgou a despertar interesse com o inicio da
era industrial no século XVIII, com o inicio das linhas de montagem idealizadas por Henry
Ford a automagéo industrial foi alavancada e, desde entao, ndo deixou de evoluir.

Notou-se a necessidade de fazer algo para que fosse aumentada a produtividade
das industrias, iniciando-se assim o desenvolvimento de maquinas para executar as tarefas

com maior preciséo, rapidez e qualidade.

4. CONTROLADOR LOGICO PROGRAMAVEL

O Controlador Légico Programéavel (CLP) surgiu na década de 60, basicamente, para
substituir os relés eletromecanicos utilizados nos diversos sistemas de controles industriais.
Sua concepgéao surgiu a partir da necessidade de um sistema mais confiavel, mais flexivel e
menor que os relés entdo utilizados. O primeiro CLP foi em 1968 por Dick Morley, que
trabalhava para a empresa Bedford Associates, que tinha uma solicitagcdo da General
Motors para desenvolver um sistema capaz de eliminar a infinidade de fios e relés utilizados
para o controle de sua fabrica. O mecanismo desenvolvido foi chamado de Modular Digital
Controller ou MODICON.

Inicialmente, os CPLs eram chamados CP — controlador programavel, mas com o
advento dos Computadores Pessoais convencionou-se CLP para evitar conflitos de
nomenclatura. Originalmente os CLPs foram usados em aplicagdes de controle discreto (on-
off liga-desliga),como os sistemas a relés, porém eram facilmente instalados, economizando
espaco e energia, além de possuirem indicadores de diagnosticos o que facilitavam a
manutencao.

Atualmente, o CLP assumiu varias fun¢des além das fungbes para as quais ele fora
projetado. Fungbes como o controle de variaveis analdgicas, trafego de informagbes do

“chao de fabrica” as linhas de comunicacao de alta velocidade, disponibilizando os dados de
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produgdo para outras unidades de produgao, geracao de relatérios e preparacdo de dados
para Interfaces Homem Maquina (IHM).

5. SISTEMA SUPERVISORIO

O uso de sistemas supervisorios teve inicio no comeco dos anos 80. Nesta época, o
PC ainda era provido de pouco poder computacional, e outras plataformas de hardware
ocupavam 0 espago em projetos de automagdo. Controladores dedicados € mini-
computadores eram comumente encontrados, mas apenas em projetos mais sofisticados —
principalmente em sistemas de Energia e Petrdleo - ja que o custo destas plataformas
inviabilizava sua adocdo em larga escala ou em projetos de menor porte.

Os supervisoérios, como sao vendidos hoje, pouco lembram as primeiras versoes
lancadas nos anos 80. Isso por que todos os aspectos tecnolégicos evoluiram
consideravelmente, em um curto espaco de tempo (quem tem mais de 40 anos de idade ha
de se lembrar com bom humor dos disquetes de 8 polegadas, ou de um Apple Il com 64
Kbytes de RAM).

Nos ultimos 4 ou 5 anos novas funcionalidades foram langadas, principalmente para
facilitar a configuracdo dos sistemas e a conectividade dos mesmos mas n&o foram
implementagdes “revolucionarias”, como o advento do Windows. Parte importante do
investimento dos fornecedores de supervisorios se deu no desenvolvimento de ferramentas
complementares aos supervisorios, que se aproveita de sua capacidade de comunicagao e
gerenciamento de dados para trazer aos clientes solu¢gées de maior valor agregado.

6. FUNCIONAMENTO DO PROJETO

A finalidade da proposta deste projeto é demonstrar através de uma aplicacdo
basica, os conceitos estudados durante o curso de Especializagdo em Automagédo e
Controle Industrial, dentre os quais estdo envolvidas as matérias Informatica Industrial,
Controlador Logico Programavel, Sensores, e Pneumatica.

O principio de funcionamento esta baseado na caracteristica do sensor de cores
“Osiris full color’, que é capaz de detectar 3 cores pré-cadastradas e acionar saidas
independentes para cada uma delas e uma outra saida que é acionada quando a cor ndo é
reconhecida.

Estas 4 (quatro) saidas do sensor foram interligadas a 4 entradas digitais do CLP no

qual foi realizada a programacao para efetuar a contagem independente de cada entrada
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acionada e de acordo com a necessidade ir4 acionar uma valvula pneumética que fara o
descarte da pega quando a mesma estiver na esteira.

Além destas condi¢des, no CLP foram acrescentadas instrugbes para reset das
contagens de forma individual ou total.

O software supervisorio utilizado foi o Indusoft Web Studio, no qual foram criadas 3
(trés) telas individuais para formar uma tela principal. Na tela principal serdo mostrados os
displays com a contagem de produtos individualmente, uma animacao grafica, simulando
uma esteira rolante com uma caixa de produto a principio sem cor especifica, que mudara
de cor conforme a deteccao do sensor, na tela superior foi adicionada somente textos com o
nome da instituicao e o titulo do projeto e na tela inferior foram criadas legendas para o
status do reconhecimento do produto e botdes que poderao fazer o reset dos contadores de
forma individual ou total.

O CLP foi interligado ao micro supervisorio através da porta de comunicacao RS232.
Com essa interligacdo o software supervisério pode se comunicar com o CLP e fazer as

devidas atualiza¢des na tela.
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FLUXOGRAMA DO PROGRAMA

IDENTIFICAR
CORES

COR
CADASTRADA ?

SOMAR 01 NO

DISPLAY RECUSADO

IDENTIFICAR
CORES

AMARELO ?

SOMAR 01 NO
DISPLAY VERDE

POSICAO PARA
DESCARTE ?

SIM

EFETUAR
DESCARTE

SOMAR 01 NO
DISPLAY VERDE

SOMAR 01 NO
DISPLAY VERDE

Figura 3 - Fluxograma da programacao
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7. LOGICA DO FLUXOGRAMA

O primeiro passo na logica do fluxograma refere-se a identificagdo da cor da
embalagem do produto.

Se a cor ndo estiver previamente cadastrada no sensor 6tico, o sistema somara 01
unidade no display de produto recusado e aguardara a posicao para acionamento da valvula
de descarte;

Caso a cor esteja previamente cadastrada no sensor ético, por sequéncia, o sistema
tentara identificar se € um produto de cor verde; Se “sim”, somara 01 unidade no display de
produto verde, se “ndo” o0 mesmo tera 0 mesmo comportamento para as cores amarelo e

azul, consecutivamente.

8. PROGRAMAGCAO DO PLC

Usando a légica contida no fluxograma, foi desenvolvido o programa da aplicagéo
para o PLC.

As portas de entrada 1:1/0, I:1/1, 1:1/2 e 1:1/3 do PLC, foram utilizadas para receber
as informagdes do sensor e efetuar a contagem das mesmas, através da instrugdo CTU da
programagao Ladder, conforme a demonstrado na figura 04:

CONTADOR DE PRODUTO - VERDE

VERDE CONTADOR - VERDE
I:1 CTU——————
noo4 —I I— Count Up —QZ‘.U)—

0 Counter C5:0

1746-1B8 Preset 0<HDN—

RAccum 0<

COTADOER DE PRODUTO - AMARELO
AMARELO CONTADOR - AMARELO
I:1 CTU————
0006 i i Count Up —Q‘Z‘.U)—
1 Counte c5:1
1746-1IB8 0<+—DN—
CONTADOER DE PRODUTO - ARZUL
AZUL CONTADOER - AZUL
I:1 CTU———
coos Jl I_ Count Up —QZ‘.U)—
2 Counter C5:2
1746-1B8 0<—DN—
0<
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CONTADOR DE PRODUTO RECUSADO
PRODUTO RECUSADC

[e]

CONTADOR - RECUSALDK

(o]

I:1 CTU—————
0010 —I I— Count Up —GZ‘.U)—
3 Counter C5:3
1746-1IB8 0<+D—
0<

Figura 4 - Linguagem de Programacao Ladder — Entradas Digitais

Quando o CLP recebe a informagao de produto ndo reconhecido, além de fazer a
contagem o mesmo estad programado para acionar e reter a saida O:2/0, onde esta a valvula
pneumatica, responsavel pelo descarte do produto que automaticamente se desliga ap6s a
contagem de um tempo pré-estabelecido, conforme mostra a figura 05:
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PRODUTOC RECUSADO

o010

CONTADOR DE PRODUTO RECUSADO

CONTADOR - RECUSADO

| ) ——

[
==
1=
[s3)

ACIONADOR DE VALVULA DE

PRODUTC RECUSADO

0011 |

DESCARTE - AR COMPRIMID

ARUX.
3:0 H 0:2
P, 11 | | (L)
oolz il mlln (L)
6 4 0
1746-1IB8 1746-0B8

TEMFC DE DESCARTE ACIONADO

——TON

0:2
0013 '||r

0014 [ E

Timer On Delay [EN»—
0 Timer T4:1
1746-0B8 Time Basze .0 DN
Preset 5<
Accu U<
DESATIVAE VALVULA DE DESCARTE
VALVULA DESCRRTE
T4:1 0:2
u| ©)
DN 0

Figura 5 - Linguagem de Programacao Ladder — Valvula de Descarte

O reset dos contadores pode ser feito de forma individual ou em grupo,

conforme mostrado nas figuras abaixo:



UNITAU

Prireitoria de Pesquisa e Pés-graduagio
Faatieconde do Rl BmEco, 210- Certo
Tawbak - 5P 120204040

B (D B2ANE DS 130 (1D IEB- 4N E

WiV AL brprppg

0o0l4

0015

0016

0017

0019

ZERAR CONTADOR VERDE -

INDIVIDUAL

ZERAR CONTADOR AMARELO

— INDIVIDUAL
CONTADOR — AMAREILO

B3:0 [l
|
1
1
ZERAR CONTADOR AZUIL - INDIVIDUAL
RESET - AZUL CONTADOR - AZUL
B3:0 CcS:2
|| (RES)

ZERAR CONTADOR RECUSADOS

RESET - RECUSADOS

— INDIVIDUAL
CONTADCOR — RECUSADO

B30 253
| | Ry
1 (RES)
3

Figura 6 - Linguagem de Programacao Ladder — Reset Individual

ZERAR GRUPO DE CONTADCRES
RESET - GRUPO DE
CONTADORES CONTADOR - VERDE
B3:0 C5:0
i b FES)
4
CONTADOR - AMARELO
c5:1
(RES)

CONTADOR - AZUL
C5:2

RED
(RES)

CONTADOR - ERECUSADC
C5:3
(RES)

Figura 7 - Linguagem de Programacao Ladder — Reset em Grupo
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UNITAU - UNIVERSIDADE DE TAUBATE

SISTEMA DE RECONHECIMENTO E CONTAGEM DE PRODUTO POR CORES

TOTALIZADOR DE PRODUTOS

00 o B MO

VERDE AMARELO AZUL RECUSADO

STATUS PRODUTO: PRODUTO RECONHECIDO  FERAR RECUSATOS)

ZERAR AMARELO
ZERAR TODOS

Figura 8 - Software Indusoft — Tela Final do Projeto

9. CONCLUSAO E CONSIDERACAO FINAIS

Através deste simples projeto, pudemos colocar em préatica alguns conhecimentos
adquiridos durante o curso de especializagdo em automagéao industrial.

Os CLPs sdo amplamente utilizados na industria como um dos principais e fundamentais
componentes de automacao industrial.

Os sensores de cores sao utilizados na industria, em tarefas de separacdo de objetos por
cores distintas.

As valvulas pneumaticas sdo amplamente utilizadas na fungéo de controle e acionamento
de cilindros pneuméticos.

Os sistemas supervisorios sdo a interface entre homem e a maquina nos processos
industriais.

Resumidamente, mostramos de uma forma didatica uma aplicacdo basica de um sistema
de automacgdo industrial, porém dependendo da necessidade e criatividade dos profissionais
ligados a esta area, pode-se estender a utilizagdo desses conceitos para muitas aplicagbes com a
finalidade de reduzir tempo e custo de processo, eliminar risco de falha humana, aumento de
qualidade e produtividade nas industrias.
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