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Resumo

Este trabalho apresenta um projeto de melhoria na automacdo de uma maquina
enfestadora, utilizada na industria téxtil. Serdo apresentados alguns destes equipamentos ja
presentes no mercado e, posteriormente, serdo propostas algumas melhorias para a maquina
enfestadora conhecida por “Ligeirinha”. O projeto de reforma apontard mudancas elétricas,
mecanicas, pneumaticas e de programacdo; e estas serdo implantadas e testadas na maquina
citada. Estudos de melhoria de eficiéncia e uma analise dos resultados serdo expostos.

Palavras-chave: Maquina de enfesto, automacao, inddstria téxtil, CLP, WinSUP, inversor de
frequéncia, motor trifasico de inducéo.



Abstract

This paper will present a project for improvement of a spreading machine, used in the
textile industry. Different models of this machine type will be discussed and, afterwards, some
improvements for the model known as "Ligeirinha" will be proposed. This redesign project will
pinpoint electrical, mechanical, pneumatic and programming failures of the default machine
design. Improvements to these failures will be implemented and tested. The paper will include an

efficiency improvement study, as well as result analysis.

Keywords: Automation, Textile Industry, PLC, WinSUP, Frequency inverter, Induction Motor,
Spreading Machine.
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Glossario

C
Cartdo perfurado - Cartdo prensado no qual séo registradas informacgdes através de perfuragdes, com o objetivo de

servir de memoria.

|
IDE - Programa de computador que reline caracteristicas e ferramentas de apoio ao desenvolvimento de software

com o objetivo de agilizar este processo.

L
LEAD time - periodo entre o inicio de uma atividade, produtiva ou néo, e o seu término.

P

Peitilho — também conhecido como alma, é uma chapa de papeldo utilizada na indUstria téxtil na confecgéo ou
embalagem de artigos.

T

Tear Jacquard — construido no inicio do século XIX, foi 0 primeiro tear mecanico programavel. Sua programagao

dava-se através de cartbes perfurados.

Abreviacbes

IContato N.O.: Contato “Normally Open”, ou “Normalmente Aberto”.

?Contato N.C.: Contato “Normally Closed”, ou “Normalmente Fechado”.

3NPN: Ldgica ativa em nivel baixo, ou OV.

4PNP: Logica ativa em nivel alto, ou 24V.

SCLP: Controlador Logico Programavel.

61HM: Interface Homem Magquina.

7IDE: Integrated Development Environment ou Ambiente de Desenvolvimento Integrado

81/0: Input/Output; Entrada/Saida.



1. Introducao

A manufatura dos tecidos tem sua historia iniciada desde o Antigo Egito, onde se
utilizava o tear como ferramenta de producéo e o linho, seda, algoddo e 1& como matéria prima.
Ao passar dos anos, novas técnicas de aprimoramento do processo de producao de tecidos foram
empregadas e 0s avancos na tecnologia possibilitaram a substituicdo do sistema domeéstico de
producdo fabril por um sistema automatizado, mais eficiente e preciso.

No Brasil, a industria téxtil foi uma das pioneiras no processo de industrializacdo do pais
e a sua automacdo coincidiu com a Revolucdo Industrial, quando as méquinas, até entdo
acionadas por forca humana ou animal, passaram a ser acionadas por maquinas a vapor e, mais
tarde, motores elétricos. A industria téxtil também foi pioneira no controle de maquinas por
dispositivos binarios, através dos cartbes perfurados usados nos teares Jacquard.

O processo de fabricagdo téxtil inicia-se com a fiagdo, seguindo com a tecelagem ou
malharia, tingimento e, por fim, o processo de confeccdo do produto desejado. Inserido no
processo de confeccdo de produtos téxteis, o enfesto de tecido é a primeira etapa a ser realizada e
é o procedimento no qual o rolo de tecido ja tingido é enfestado na mesa de enfesto, ou seja, € 0
processo de dispor varias camadas de tecido superpostas, seguindo um risco marcador
predeterminado pelo planejamento do corte.

Embora muitas maquinas presentes no mercado ja possuam niveis de automacao
suficientes ao processo industrial, estas apresentam elevados precos de aquisicdo e, ainda,
apresentam funcionamento generalizado para todas as aplicacdes, ou seja, a mesma maquina é
capaz de enfestar o tecido com aplicacdo na confeccdo de vestimentas e na confecg¢do jogos de
cama, mesa e banho.

Foi observado que, dentre todas as etapas envolvidas na estagdo de corte, o processo de
separacdo em lotes de 12 unidades (quantidade padréo para abastecimento de células de costura)
é a etapa que consome mais tempo.

O trabalho a ser apresentado trata-se do projeto de automacgéo e melhoria do processo de
enfesto, propondo uma maquina enfestadora capaz de promover a disposi¢do de tecidos com
foco na confeccéo de produtos de cama, mesa e banho, trabalhando com uma maior quantidade

de lotes. O projeto também apresenta um produto final capaz de promover o corte em grande


https://pt.wikipedia.org/wiki/Revolu%C3%A7%C3%A3o_Industrial
https://pt.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quinas
https://pt.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quinas_a_vapor
https://pt.wikipedia.org/wiki/Motores_el%C3%A9tricos
https://pt.wikipedia.org/wiki/M%C3%A1quinas
https://pt.wikipedia.org/wiki/Cart%C3%B5es_perfurados
https://pt.wikipedia.org/wiki/Tear
https://pt.wikipedia.org/wiki/Jacquard

numero de tecidos e, ainda, é capaz de fazer a separacdo dos tecidos cortados em lotes de 12
unidades, facilitando o abastecimento das células industriais de confecgéo.

O produto final devera atender aos requisitos exigidos pelas Normas regulamentadoras
NR-10 e NR-12, devera apresentar interface fécil de utilizag&o, capacidade de enfestar dois rolos
de tecido por vez e ser possivel de operar no modo automatico, semiautomatico e manual.

Podemos entdo definir como objetivo deste trabalho, o projeto de reforma de uma
maquina capaz de realizar o processo de enfesto de tecido, promovendo a producédo de artigos de
forma rapida, segura e eficiente, a qual sera aplicada na industria téxtil.

Para o desenvolvimento de tal, inicialmente sera feito um estudo sobre as etapas do
processo de enfesto e loteamento, depois serd desenvolvido o projeto mecéanico de reforma da
maquina, seguido do projeto elétrico da mesma. Em sequéncia, a programacgdo do controlador
I6gico utilizado ser& explicada e serdo feitos alguns testes de forma a aprimorar o desempenho
final. Apds a concluséo de todas as etapas, uma analise dos resultados sera exposta e melhorias
serdo propostas de forma a garantir uma melhor eficiéncia futura.

Com o desenvolvimento e a aplicacdo da maquina projetada, esperamos uma reducdo
significativa do tempo necessario para enfesto e loteamento, provocando uma diminuicdo
consideravel do LEAD time do processo de corte dos tecidos, ou seja, uma reducdo do tempo
total necessario na estacdo de corte. O projeto promovera uma automacao a baixo custo que sera
implantada e testada na Empresa Coteminas S.A.. Os beneficios serdo observados com base no
aumento de rendimento do processo de enfesto e loteamento e estudos comparativos seréo
realizados.

Além dos resultados esperados de eficiéncia industrial, o projeto em questdo serd de
grande importancia na formacdo profissional da autora deste trabalho, pois envolvera
conhecimentos de diversas areas estudadas no curso de Engenharia Mecatrénica (UFRN). Sera
possivel relacionar disciplinas cursadas ao longo da vida académica, com aplicacBes voltadas
para o cendrio industrial, elo este que caracteriza a oportunidade de se “utilizar ferramentas

cientificas” para a identificagdo e resolugdo de problemas.



1.1 Processo de confeccéo téxtil

De forma a desenvolver o projeto proposto, inicialmente foram feitos estudos sobre o
processo de confeccdo aplicado no ambiente industrial téxtil, onde foi possivel observar a
importancia de cada etapa e identificar possiveis melhorias para cada uma delas. A partir do
fluxograma do processo de confeccdo visto na figura 1.1, é possivel identificar que a estacao de

corte se da como etapa inicial na confeccdo téxtil e apresenta-se com fundamental importancia.



Figura 1.1 - Fluxograma da producao téxtil.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Na estacdo de corte, o tecido é recebido em rolos e passa por diversas etapas até ser enviado para

a costura. Como € possivel observar na figura 1.2, 0 processo inicia-se no enfesto do tecido.



Figura 1.2 - Etapas na estacédo de corte.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

De forma sucinta, existem quatro tipos de enfesto:

e Manual: Sem o auxilio de nenhum equipamento especial, o tecido € puxado por um
operador, sobreponde folha por folha, em cima da mesa de corte. E um procedimento que
exige demasiado esfor¢o fisico, apresenta baixa qualidade, além de ser bastante
dispendioso em termos de tempo.

e Com suporte manual: O desenrolador & um suporte fixo na mesa. Em comparagéo com o

primeiro, este apresenta uma reducdo da méo-de-obra e um rendimento relativamente

melhor.



e Carro Manual: Neste sistema o rolo de tecido é colocado em uma plataforma (carro) que
percorre o enfesto. Por ser um sistema mais robusto do que os mencionados
anteriormente, a qualidade final do enfesto produzido € consideravelmente melhor que o

anterior, além de reduzir problemas de estiramento.

e Carro automatico: Sistema utilizado em producdes elevadas, ou seja, em enfestos altos e

compridos. Dentre todos, certamente o mais eficiente e robusto.

Assim como explicado anteriormente, o procedimento de enfesto baseia-se na
sobreposicdo de camadas de tecido, completamente planas e alinhadas, a fim de serem cortadas
em pilhas. Este processo deve ser capaz de promover um corte de tecido preciso e eficiente.

Em estudo feito na Coteminas S.A., unidade fabril de Macaiba, o tempo total de enfesto
para uma mesa de 13,65 metros de comprimento e 360 camadas de tecido, totalizam, em média,
79 minutos. Apés esse procedimento, sdo gastos 4 minutos para fazer a marcagdo na pilha de
tecido e 9 minutos no corte dos mesmos para a confeccdo de lencdis de elastico no tamanho
casal. Apés o corte, o operador deve fazer a separacdo desses artigos em lotes com 12 pecas, de
forma a abastecer as células de costura. Foi observado que este ultimo procedimento demora em
média 65 minutos, o que representa em média 42% do tempo total de preparacdo desses lencois
até o0 momento de envio para confecgdo. Veja o Apéndice 4 deste trabalho para o calculo dos
tempos.

Com base nesses dados, € possivel observar que o gargalho durante as etapas de enfesto,
corte e separacdo, encontra-se exatamente no Gltimo citado; e que se fosse possivel fazer uma
reducdo do tempo de loteamento dos artigos, um aumento significativo na eficiéncia desse
processo seria observado.

O projeto a ser apresentado, propde a reforma de uma maquina automatica de enfesto de
tecido, capaz de realizar o enfesto para confeccdo de lengois nos tamanhos solteiro, casal, queen
e king, além de fronhas e toalhas de mesa. A reforma contara com modificagdes elétricas,
pneumaticas e de programacdo. A maquina final também sera capaz de fazer a separacdo em
lotes de 12 unidades enquanto realiza o enfesto, gerando uma reducdo no tempo total do
processo. Por fim, o resultado final observado sera um enfesto de qualidade, rapido e eficiente; e
este serd analisado e comparado ao enfesto produzido pela maquina antes da reforma.

A maquina final tera trés modos de operagdo: manual, automético e semiautomatico, o0s

quais serdo explicados nas proximas segoes.



1.2 Maquinas Automaticas de Enfesto no Mercado

Assim como mencionado anteriormente, as maquinas automaticas de enfesto presentes no
mercado possuem precos elevados e funcionamento generalizado, o que torna dificil a sua
adaptacdo para as mais variadas aplicacbes que sdo encontradas nas industrias téxteis.

Em estudo comparatério foram analisadas 4 maquinas diferentes, as quais mais se
aproximam da aplicacdo exigida pela Empresa Coteminas S.A. para a realizacdo da grande

quantidade de enfesto na producdo de artigos de cama, mesa e banho; e elas sdo listadas na

tabela 1 a seguir.

Tabela 1 - Estudo comparatério - Maquinas automaticas de enfesto.

Comprimento : Didgmetro | Alturamax | Loteamento | Capacidade de | Velocidade
Marca ) Peso max . .

max do rolo max de enfesto | automatico? rolos de enfesto

Cosmotex 350 cm 100kg 60cm 27cm Mao 1 25m/min
YIM 230 cm 120kg 55cm 20cm Mao 2 36m/min
TUKATech 320cm 120kg 60cm 25cm Mao 1 100m/min

GERBER SY- .

! 551 182cm 238kg 65cm 22,8cm Mao 1 9m/min

Ligeirinha 340cm 150kg 60cm 20cm Mao 2 96m;/min

A méquina na qual o projeto de reforma sera aplicado € a Gltima listada na tabela, a
Enfestadeira Ligeirinha, a qual oferece um enfesto mais rapido quando comparado aos demais.
Como ¢é possivel observar, ela realiza o enfesto de dois rolos de tecido por vez, a uma velocidade
de enfesto de 96 metros de tecido por minuto. Esses dados indicam que, quando comparada a

segunda da lista (GERBER SY-251), a producdo total é quase dobrada, apresentando grande

eficiéncia.

Fonte: Elaborado pelo autor.




2. Objetivo

O projeto a ser apresentado propde uma reforma na maquina enfestadeira Ligeirinha, de
modo a promover uma readequacdo da mesma as necessidades atuais da industria téxtil. A
maquina final sera capaz de promover o enfesto de tecido para a producdo de artigos de cama
mesa e banho, em simultaneidade com a separacdo em lotes dos artigos ja enfestados. Com a
reforma realizada é esperado uma diminuicdo significativa do tempo total gasto na estacéo,
reduzindo tempos de producdo e aumentando a eficiéncia da industria. Por fim, o resultado final
observado serd um enfesto de qualidade, rapido e eficiente; e este sera analisado e comparado
aos resultados obtidos antes da reforma.

O produto final devera atender aos requisitos exigidos pelas Normas regulamentadoras
NR-10 e NR-12, devera apresentar interface facil de utilizacdo, capacidade de enfestar dois rolos

de tecido por vez e ser possivel de operar no modo automatico, semiautomatico e manual.



3. Materiais e métodos

3.1 Funcionamento da maquina

Basicamente, a maquina possui trés modos de operacdo, os quais serdo explicados

brevemente nesta secéo.
3.1.1 Modo Manual

O modo manual de operacdo é o mais simples, comparado aos demais. O fluxograma a
seguir (figura 3.1) mostra o funcionamento desse modo de operacao e, atraves dele, é possivel
observar que o operador possuird 5 botbes de controle para fazer a operacdo da méaquina:

Acelera, Enrola, Desenrola, Avanca e Recua.

Figura 3.1 - Fluxograma do Modo Manual de Operagéo.
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Fonte: Elaborado pelo autor.



3.1.2 Modo semiautomatico

O modo semiautomatico é utilizado quando se deseja mover o carro de transporte de um
lado da mesa para o outro rapidamente. Seu fluxograma por ser visualizado na figura 3.2 e

mostra de maneira simplificada, o funcionamento desse modo de operacéo.

Figura 3.2 - Fluxograma do Modo Semiautomatico de operagao.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

3.1.3 Modo Automético

De forma similar, o modo automatico de operacao fornece um enfesto rapido de tecido.
Seu processo inicia-se com a selecdo do modo automatico, seguido pela liberacdo do botdo de
emergéncia, apds o abastecimento dos rolos de tecido.

Nesta maquina, cabe ao operador observar o posicionamento da maquina enfestadora, se
ela estiver na lateral direita da mesa de enfesto, o operador deve pressionar o botdo avanca para
iniciar 0 processo, No caso oposto, deve pressionar o botdo recua. Caso a selecdo nédo seja feita
devidamente, a maquina néo iniciara 0 modo automatico.

Uma vez pressionado um dos botdes, a maquina iniciard o seu ciclo automatico. Neste
ciclo, a maquina ira desenrolando os rolos de tecido, a medida que percorre a mesa de enfesto.

Assim como sera explicado na secdo dos esquematicos elétricos, existem 3 sensores magnéticos



posicionados embaixo do carro de transporte e eles fardo o controle de velocidade e mudancga no
sentido de movimentacdo da maquina (veja a se¢ao 3.3 para mais informacoes).

Uma vez que os rolos de tecido acabem, um sensor Optico (figura 3.3) sera acionado,
parando os motores responsaveis por desenrolar os rolos e levando a maquina até sua posi¢édo de

descanso onde sera abastecida novamente.

Figura 3.3 - Fluxograma do Modo automatico de Operacéao.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

3.2 Montagem mecanica

A estrutura mecanica da maquina nao foi modificada, mas pequenas adaptacdes foram
feitas, como por exemplo, mudanca do painel das botoeiras (figura 3.4) e o desenvolvimento de
chapas para protecdo de motores e demais partes expostas. Também foi feito um projeto de
calhas e passa cabos, de forma a fazer a alimentacdo elétrica e pneumaética da maquina (figura
3.5).



Figura 3.4 - Painel de Chaves e Botoeiras ap6s modificacoes.

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

Figura 3.5 - Instalagdo de calha e passa-cabo movel.

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.



Por fim, foi construido um mecanismo capaz de realizar a separacdo das camadas de
lencol em lotes de 12 unidades. A ideia inicial foi fazer um mecanismo que desenrolasse um rolo
de papel toda vez que a maquina completasse um ciclo com as 12 camadas. Dessa forma, quando
0 enfesto acabasse, haveria a marcagdo dos lotes por essas folhas de papel. Essa ideia foi
descartada, pois geraria muito lixo e os rolos de papel ndo poderiam ser reaproveitados, gerando
custo de insumo de producdo.

A proposta vencedora foi um sistema pneumadtico capaz de “lancar” peitilhos (pequenas
chapas de papeldo) durante a camada onde se deseja separar os lotes. Para isso, teriamos um uso
estimado de 8 cartGes para cada camada loteada de lengol no tamanho solteiro, 6 para casal e 4
para o tamanho queen e king. A ideia de se utilizar esses peitilhos foi eleita por oferecer um
sistema simples, reutilizavel e pratico.

Inicialmente foram feitos alguns modelos utilizando o software de modelagem
SolidWorks, o qual oferece grandes vantagens no desenvolvimento de modelos tridimensionais,
além de possuir uma gama de bibliotecas para simulacdo de esforcos mecéanicos e
movimentacao.

Assim como pode ser visto nas figuras 3.6 e 3.7, 0 projeto baseou-se na construcéo de
uma estrutura capaz de suportar o peso do cilindro pneumatico, da valvula de acionamento e

também do container onde os peitilhos serdo abastecidos.

Figura 3.6 - Modelo produzido no SolidWorks da Etiquetadora".

Fonte: Elaborado pelo autor.



Figura 3.7 - Vistas do protétipo feitas no SolidWorks.

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Apo6s a modelagem tridimensional, foi possivel criar as vistas do desenho técnico de cada
componente, e estes podem ser vistos no Apéndice 8 deste trabalho.



Figura 3.8 - Vista explodida da montagem final da etiquetadora.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Por fim, todas as pecas foram usinadas, montadas e testadas. O protétipo final pode ser
visto na secdo de Resultados e Discussoes.

3.3 Montagem elétrica
3.3.1 Controlador Logico Programavel (CLP)

O CLP utilizado no desenvolvimento desse projeto foi o ATOS Mpc 4004-Expert com
IHM incorporada (figura 3.9).



Figura 3.9 - CLP - ATOS 4004 com IHM incorporada.
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Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

Basicamente, ele é composto por 20 entradas e 12 saidas digitais configuradas para a
operar na légica NPN. Também disp6e de uma fonte interna de 24V, dois canais seriais
incorporados a CPU, além de uma porta exclusiva para a IHM Atos Interactive.

Sua programacdo é feita através do software ATOS Winsup da Schneider Eletric (figura
3.10). Esta IDE se caracteriza por oferecer a edicdo, configuracdo e supervisdao dos codigos
escritos, além de criacdo das telas para a IHM. O software pode ser instalado gratuitamente
através da pagina da Schneider e possibilita a programacdo do CLP atraves da linguagem

LADDER de programacao.

Figura 3.10 - IDE de programagéo ATOS WinSUP 2.
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Fonte: ATOS WinSUP 2.



De forma a realizar a comunicagdo entre o controlador e 0 computador, € necessario o
uso de um cabo RS485 e um RS232, um conversor entre os protocolos mencionados e, ainda, o
sistema operacional Windows XP rodando na maquina. O CLP é configurado para operar em
modo NPN, logo, suas entradas sdo ativas em nivel l16gico baixo (0V).

A secdo 3.4.2 explica a programacéo deste controlador.

3.3.2 Painel de botoeiras, chaves e lampadas.

A montagem dos componentes elétricos iniciou-se com a construgdo de um painel
interativo onde o operador tem acesso a lampadas de sinalizacdo, botdes e chaves para controle e
operacdo da maquina. Para a montagem dessa etapa, foi necessario o corte de uma chapa de
plexiglass (material resistente a altas pressdes) de espessura 10 mm onde seriam fixados 0s
componentes elétricos acima citados. O layout criado levou em consideracdo a criacdo de um
ambiente de facil interacdo e monitoramento, assim como resistente ao tipo de trabalho ao qual
sera submetido.

Com o painel pronto, foi possivel instalar as ldmpadas de sinalizacdo, bot6es e chaves de
controle, acoplando-0s aos seus respectivos contatos, assim como proposto no esquematico da
figura 3.11.



Figura 3.11 - Esquematico do painel elétrico de interacdo com 0 usuario.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Devido a necessidade de mapeamento dos componentes elétricos utilizados em vista ao
seu uso futuro na programacdo do CLP utilizado, foi realizado um catalogo referenciando a
funcionalidade, endereco no controlador, e sua abreviacdo presente nos diagramas elétricos.

Detalhamentos podem ser vistos no Apéndice 1 deste relatorio.

3.3.3 Esquema elétrico de forca

Para esta parte foi feito um estudo sobre o acionamento de um motor trifasico de inducéo,
circuitos de frenagem em motores, uso de disjuntores e relés, dentre outros.

Como foi proposto que a maquina final seria capaz de fazer o enfesto de dois rolos de
tecido por vez, o projeto propde o uso de dois conversores de frequéncia, sendo o primeiro
(INV2) destinado ao acionamento dos dois motores responsaveis por enrolar ou desenrolar 0s
rolos de tecido, e o segundo (INV1) que seréd encarregado de fazer o acionamento e controle do
motor de transporte da maquina, o qual, por motivos de seguranca, apresenta um circuito elétrico
de frenagem imediata.

Se o disjuntor geral estiver ligado e a chave CH1 (Liga geral) estiver na posicdo

“Ligado”, imediatamente a lampada de sinalizacdo L1 (Geral ligada) serd acionada e o



solenoide do primeiro contactor serd energizado (figura 3.12), fechando a os contatos em K1 e

alimentando os conversores de frequéncia (figura 3.13).

Figura 3.12 - Acionamento dos solenoides para os contactores 1, 2 e 3.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Como a maquina propde o enfesto de um ou dois rolos de tecido por vez, foi necessaria a
utilizacdo da CH4 (Seleciona Rolos), a qual possui trés posicdes (figura 3.12). A configuragéo 0
é com as duas chaves fechadas (habilitando os dois motores), a configuracdo 1 sera fechada em
C3 e aberta em C2 (habilitando apenas o motor 1) e, por fim, a configuracdo 2 sera fechada em
C2 e aberta em C3 (habilitando apenas o motor 2). Esta alteracdo tornou possivel a alocagédo de
rolos da maneira que o operador preferir e a disposic¢ao dos contatos K2 e K3 pode ser observado

na figura 3.13.



Figura 3.13 - Esquematico de alimentacéo dos conversores e motores
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Assim como mencionado anteriormente, um circuito elétrico de frenagem para o motor
de transporte foi utilizado (figura 3.14). Seu funcionamento baseia-se na energizagdo do
contactor C4 devido ao estado légico enviado pelo CLP (OUTO07) em casos de emergéncia, 0

qual provocaréa a energizacdo da bobina do freio, acionando-o quase que imediatamente.

Figura 3.14 - Circuito de frenagem para o motor de transporte.
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Fonte: Elaborado pelo autor.



Por fim, podemos observar o esquema de alimentacdo dos conversores de frequéncia e o
dimensionamento do cabo utilizado para fazer a ligagdo dos motores trifasicos (2.5mm?).
Posteriormente serd relatado como foi feita a programacdo desses conversores, de forma a

controlar a partida, velocidade de operacédo e rampas de aceleracdo e desaceleracdo dos motores
mostrados.

3.3.4 Esquema elétrico de sinal (CLP)

O projeto do esquema elétrico de sinal €, sem duvidas, 0 mais complexo. Isto se da pelo
fato de que todas as ligacGes elétricas das entradas e saidas do controlador utilizado estardo
presentes nesta etapa.

3.3.4.1 Médulo de entrada (CLP) - sensores

De forma a simplificar a sua compreensao, todos os sensores foram catalogados em um
esquema separado, onde é possivel referencid-los para seu posterior mapeamento na
programacéo do CLP utilizado. O seu esquema pode ser observado na figura 3.15.

Figura 3.15 - Esquematico de mapeamento do modulo de entrada dos sensores.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

O primeiro sensor (IN100) a ser utilizado foi um sensor de metragem (encoder), o qual

foi idealizado de forma a que o operador da maquina tivesse um controle da quantidade de



metros de tecido enfestado. Por motivos de falta de orcamento e tempo para a entrega, este
sensor ndo esta presente no produto final desenvolvido, mas o seu esquematico de ligacdes
elétricas foi feito em vista de possiveis melhorias futuras.

O segundo sensor utilizado foi um sensor de presenga (IN101) da marca SICK (figura
3.16), utilizado na deteccdo de fim de tecido, ou seja, assim que ndo houver mais tecido a ser
enfestado, a maquina termina seu ciclo e retorna para sua posi¢do inicial aonde esperara o

proximo abastecimento.

Figura 3.16 - Sensor de presencga para deteccao do fim de tecido.

Fonte: https://www.sick.com/br/pt/

Dando continuidade, teremos trés outros sensores idénticos, um deles sera utilizado para
fazer a parada da maquina na lateral direita da mesa de enfesto (IN102), o outro sera utilizado
para reduzir a velocidade da maquina (IN103) e o Gltimo para realizar a frenagem na lateral
esquerda (IN104). Estes sensores magnéticos sdo posicionados a, no maximo, 15 cm do objeto
magnético que se se deseja detectar (figura 3.17) e seu acionamento é dado toda vez que entra

em contato com este aparato magnético.

Figura 3.17 - Sensor magnético.

<15

Fonte: Elaborado pelo autor.


https://www.sick.com/br/pt/

No projeto proposto os sensores foram fixados na base do carro de transporte, assim
como mostra a figura abaixo (figura 3.18); e o0s objetos magnéticos fixados nas duas

extremidades da mesa de enfesto.

Figura 3.18 - Diagrama simples de posicionamento dos sensores e objetos magnéticos.

Rolos de tecido

Objeto magnético 01 Objeto magnetico 02
R e o

et e——————

Mesa de enfesto

Fonte: Elaborado pelo autor.

A localizacao desses dispositivos foi de grande importancia para o bom funcionamento
do sistema de reducdo de velocidade e mudanca no sentido de deslocamento da maquina e
muitos testes foram feitos de forma a aperfeicod-lo. As figuras 3.19 e 3.20 mostram um

esquematico de posicionamento.

Figura 3.19 — Diagrama da parte traseira do carro de transporte.

Fonte: Elaborado pelo autor.



Figura 3.20 — Disposi¢ao dos sensores magnéticos na maquina.
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Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

Os sensores 108 e 109 sdo, também, sensores de presenca (assim como o 102), mas dessa
vez eles serdo utilizados com o propdsito de alertar a maquina que uma emergéncia aconteceu,
ou seja, o carro de transporte ndo detectou dos objetos magnéticos acima citados, fazendo-o
continuar no mesmo sentido e/ou velocidade e, possivelmente, cair da mesa de enfesto,

danificando a maquina (figura 3.21).

Figura 3.21 - Sensores de parada emergencial.

Rolos de tecido

Objeto magnético 01 Objeto magneético 02
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Mesa de enfesto

Fonte: Elaborado pelo autor.

Se qualquer um desses sensores for acionado, imediatamente a frenagem da maquina é

acionada, evitando possiveis danos.



3.3.4.2 Médulo de entrada (CLP) - Chaves e Botoeiras

Da mesma forma que o médulo dos sensores, também foi feito um esquemaético separado
para as chaves e botoeiras onde seu referido mapeamento no CLP foi mostrado. Também foi
optado por nomear 0s componentes com o seu endereco em hexadecimal, o qual sera utilizado na

programacéo do controlador légico. Na figura 3.22 podemos observar este esquematico.

Figura 3.22 - Esquemético do médulo de entrada das chaves e botoeiras.

13 13 13 13 |13 13 11 1

3 13 13
w07 (b e [—\ 108 [—\ we B4 100 [—\ 10E [—5\ [——?—5\ 11 J:l\ 12 [—5\ HERGE
114 4 114 4 LI L L 14 14 |

LEGENDA 107 EOTSD DE EMERGENCIA
10A BOTAO AVANCO
108 BOTAQ RECUO
10C BOTAQ DESENROLA
100 BOTAQ ENROLA
10E BOTAQ ACELERA
10F SELETORA SEMUMAN
110 SELETORA AUTOMATICA
111 ETIQUETADCRA ONIOFF
112 RESET ETIQUETADORA
113 ETIQUETA MANUALMENTE

Fonte: Elaborado pelo autor.

Foram utilizados 8 botdes e 3 chaves nesta etapa, e estes foram posicionados no painel
mencionado anteriormente.

O primeiro botdo utilizado foi o de emergéncia. De fundamental importancia na
construcdo de qualquer equipamento industrial, optou-se por utilizd-lo em sua forma mais
segura, com um contato normalmente fechado, isto é, enquanto ndo acionado, o botdo estara
fechado, “enviando” OV para o CLP (energizado em l6gica NPN), quando pressionado, abrird,

desenergizando esse controlador I6gico. Veja o botdo de emergéncia utilizado na figura 3.23.



Figura 3.23 - Botdo de parada de emergéncia.

Fonte: http://www.rapidonline.com/electrical-power/raas-ptecmetmushk40-emergency-stop-button-key-to-release-78-3726

Dando sequéncia, os botdes intitulados 10A e 10B sdo referentes as fungdes de “avango”
¢ “recuo” do carro de transporte (figura 3.24). Como foi optado por utilizar contatos elétricos
normalmente abertos (N.O.), enquanto pressionado a entrada do CLP sera energizada, e, ao
contrario, a energizacdo serd cortada. Localizados nas entradas 10 e 11 do controlador, serdo
responsaveis por “dizer” para a maquina que ela deve-se deslocar para a esquerda (avanga) ou
para a direita (recua), e sua utilidade estende-se do modo manual (onde o enfesto sera realizado
atraves deles), no modo semi-automatico (onde a maquina executa apenas um ciclo na direcédo

dos botdes 10A ou 10B) e também no modo automatico, iniciando o ciclo.

Figura 3.24- Botdes de pulso utilizados nas func¢des avanco e recuo do carro de transporte.

Fonte: http://www.hiwtc.com/products/push-button-switch-333320-53605.htm

Trés outros botdes idénticos aos anteriores foram instalados. Eles foram utilizados com a
fungao de “enrolar”, “desenrolar” e “acelerar” (10D, 10C e 10E respectivamente), comando esse
que sera enviado ao conversor de frequéncia que controla os motores que rotacionam os rolos de
tecido. Os dois primeiro determinardo o sentido de rotacdo e o Gltimo funcionara com o

propdsito de impulsionar o carro de transporte com uma velocidade maior. O botdo de acelerar


http://www.rapidonline.com/electrical-power/raas-ptecmetmushk40-emergency-stop-button-key-to-release-78-3726
http://www.hiwtc.com/products/push-button-switch-333320-53605.htm

tem grande importancia no inicio do ciclo de enfesto, onde é utilizado para que a maquina
chegue rapidamente na sua posicao inicial.

Dando sequéncia, foi instalada uma chave com 3 posic¢des e 2 contatos (10F e 110) que
sera a seletora para os modos de operacdo. Na tabela 2 temos a sele¢cdo do modo de operacdo

baseado nas entradas possiveis dos enderecos 10F e 110.

Tabela 2 - Tabela de selecdo do Modo de Operacéo.

Selecdo do Modo de Operacao
10F 110 Modo de Operagdo
0 0 Manual
0 1 Automatico
1 0 Semi-automatico
1 1 Automatico

Fonte: Elaborado pelo autor.

Por fim, foram adicionados uma chave seletora e dois botfes de pulso. A chave tem a
funcionalidade de ligar ou desligar a maquina “etiquetadora” ¢ os botdes servirdo para resetar
(zerar a contagem dos lotes) e etiquetar (utilizado para a separacdo de lotes manual).

Mais detalhes dos esquematicos elétricos podem ser vistos no Apéndice 1 deste relatorio.

3.3.4.3 Médulo de Saida (CLP)

De forma sucinta, podemos observar na figura 3.26 que as primeiras saidas digitais
(enderecos 00, 01, 02 e 03) estdo conectadas as entradas digitais do inversor de frequéncia 01 e
estas fardo o controle de liga/desliga, velocidade e sentido de rotacdo do motor de transporte. E
importante notar que a liga¢do entre os inversores se deu no modelo “mestre-escravo”, ou seja, o
inversor 01 controla o inversor 02, esta medida foi utilizada de forma a fazer a sincronizacédo de
partida e parada da maquina. Para isto, a saida analdgica do primeiro, esta habilitada para enviar
um sinal (0 - 10V) para a entrada analdgica do segundo.

As duas proximas saidas (04 e 05) estdo conectadas nas entradas digitais do inversor de
frequéncia 02 e servirdo para controlar o sentido de giro dos rolos de tecido.



Os conversores de frequéncia utilizados foram o WEG CFW08 e o CFWO08-Plus,
mostrados na figura 3.25. Além de simples funcionamento e operacéo, eles integram tecnologias
avancadas no controle de velocidade de motores de inducdo trifasicos. S&o capazes de oferecer
alto torque em baixas rotagOes, controle vetorial ou escalar, fun¢Ges de protecdo integradas,

dentre outros. Veja a programacéo e configuracdo desses dispositivos na se¢do 3.4.1.

Figura 3.25 - Conversor de Frequéncia - WEG CFWO08.
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Fonte: http://www.weg.net/br/Produtos-e-Servicos/Drives/Inversores-de-Frequencia/CFW08




Figura 3.26 - Esquematico elétrico das entradas e saidas do CLP.
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Nos enderecos 08, 09 e 10 (figura 3.26) existem lampadas de sinalizacdo (figura 3.27)

para emergéncia, modo de operacgdo e etiquetadora ON/OFF; utilizadas de forma a alertar ao

operador se houve mudanca em algum destas variaveis.

Figura 3.27 - Lampadas de sinalizacao (WEG).

Fonte: http://www.multfer.com.br/produto/botoeira-weg/



http://www.multfer.com.br/produto/botoeira-weg/

Por fim, a ultima saida digital ser& responsavel por acionar o solendide da vélvula que
controla o pistdo pneumatico da etiquetadora. De forma simples, toda vez que a saida de
endereco 11 for acionada, o solendide da valvula serd energizado, impulsionando o pistéo
pneumatico para frente. Imediatamente apds a o sinal ser cortado, a valvula (retorno por mola)
invertera a saida, recuando o pistdo pneumatico.

Veja a secdo 3.5 para detalhes do esquematico pneumatico.



3.4 Programacao

Esta secdo mostrara os topicos mais relevantes na programacao dos conversores de
frequéncia e do controlador l6gico programavel. Veja os apéndices 3 e 4 para documento

completo.
3.4.1 Conversores de Frequéncia

A programacao dos conversores de frequéncia WEG CFWO08 foi realizada através do uso
da sua IHM (figura 3.28) e do manual do usuario WEG, presente nas referéncias. Basicamente, o
conversor precisa ser previamente configurado antes de utilizado, e seus pardmetros séo
divididos em: Acesso e leitura, regulacdo, configuracdo, parametros do motor e funcdes

especiais.

Figura 3.28 — IHM do conversor WEG CFWO08
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Fonte: http://ecatalog.weg.net/files/wegnet/WEG-cfw08-inversor-de-frequencia-10413066-catalogo-portugues-br.pdf

Nos parametros de acesso a leitura, é possivel fazer a visualizacdo em tempo real de
variaveis como: corrente, tensdo e frequéncia de saida para o motor, tensdo do circuito
intermediario, torque do motor, dentre outros. Eles sdo de grande importancia, uma vez que

possibilitam um acompanhamento dessas variaveis durante o funcionamento da maquina. Dentre


http://ecatalog.weg.net/files/wegnet/WEG-cfw08-inversor-de-frequencia-10413066-catalogo-portugues-br.pdf

eles, 0 mais utilizado foi certamente o parametro PO02 (valor proporcional a frequéncia), pois
atraves dele é possivel observar a velocidade de rotacdo do motor, uma vez que utilizado o
controle vetorial.

Nos parametros de regulacdo existem os parametros de rampa. Eles sdo utilizados para
configurar os tempos de aceleracdo e desaceleracdo, ou seja, 0 tempo para acelerar linearmente
de 0 até a frequéncia nominal ou desacelerar dela até 0. E importante lembrar que tempos de
aceleracdo muito curtos podem vir a bloguear o inversor por sobrecorrente; e tempos de
desaceleragdo muito pequenos podem bloquear o inversor por sobretensdo no circuito
intermediario.

Ainda nos parametros de regulacdo temos as referéncias de frequéncia (Multispeed —

P124~131), configuracdo de frequéncias méximas e minimas para o motor (P133~134),
regulacdo de tensdo CC, corrente de sobrecarga, limitacdo de corrente e controle de fluxo.
Nos parametros de configuracdo, é necessaria a escolha do tipo de controle utilizado. Para o
desenvolvimento desse projeto, o controle vetorial sensorless foi escolhido, uma vez que
apresenta um melhor desempenho e eficiéncia quando comparado ao controle V/F escalar. Para
sua programacao € necessario fazer P202=2 e, depois, fazer a configuracdo dos parametros do
motor. Nessa configuracdo deve-se programar P399~407 com as informacbes do motor
utilizado, levando em consideracdo a carga que serd aplicada sobre o mesmo. Sera requerido
saber o rendimento, a tensdo, corrente, frequéncia, poténcia e fator de poténcia nominal do
motor.

Nos parametros de configuracdo, ha a definicdo de local/remoto (para referéncia de
velocidade e selecdo de comandos), configuracdo das entradas e saidas analdgicas e digitais e
frenagem CC.

A seguir é exposta a programacao de cada um desses inversores, concordando com a sua

aplicacdo desejada.



3.4.1.1 Inversor 01 - Carro de transporte

e  Tempos de aceleracao e desaceleragao

Valores testados experimentalmente.

Tabela 3 - Programacéo dos tempos de aceleracdo e desaceleracéo.
PARAMETRO VALOR DESCRIGCAO

P100 1.5 Tempo de Aceleracao

P101 1.5 Tempo de desaceleracéo

P102 5.0 Tempo de Aceleracgdo 2° rampa
P103 10.0 Tempo de desaceleracdo 2° rampa

Fonte: Elaborada pelo Autor.

. Configuracado Multispeed

Atencdo especial para a selecdo de velocidade nos parametros 127 e 128, correspondentes

a velocidade do carro de transporte durante a camada de etiquetar.

Tabela 4 - Configuracdo do Multispeed.

PARAMETRO VALOR DESCRICAO

P124 8.00 Multispeed 01 — (Hz2)

P125 25.00 Multispeed 02 — (Hz)

P126 40.00 Multispeed 03 — (Hz)

P127 30.00 Multispeed 04 - velocidade da camada de etiquetar
P128 50.00 Multispeed 05 — (Hz)

P129 50.00 Multispeed 06 — (Hz)

P130 60.00 Multispeed 07 — (Hz)

P131 30.00 Multispeed 08 - velocidade da camada de etiquetar

Fonte: Elaborada pelo Autor.



o Referéncia de velocidade

Nessa etapa, foi escolhida a selecdo de comando pelos bornes, ou seja, o controle de
velocidade, sentido de rotacéo e operagcdo do motor sera dado pelas entradas e saidas, analdgicas
e digitais.

As entradas digitais DI1 e DI2 foram configuradas para controlar o sentido de rotacdo do
motor, neste caso intitulado avango e retorno, enquanto as entradas digitais DI3 e DI4 foram
responsaveis pela selecdo de velocidade através do multispeed previamente configurado. Por

fim, as funcdes de saida a relé foram utilizadas por medidas de seguranca.

Tabela 5 - Programacéo da referéncia de velocidade.

PARAMETRO VALOR DESCRICAO
*P220 1,00 Selecéo da fonte local/remoto (sempre remoto)
*p221 1,00 Selecéo da referéncia de velocidade - situacdo local (All)
*p222 6,00 Selecdo da referéncia de velocidade - situacdo remota (Multispeed)
P229 0 Selecdo de comando - situacéo local (Teclas HMI)
P230 1,00 Selecédo de comando - situacédo remota (Bornes)
$P231 2,00 Selegéo de sentido de giro local e remoto
*P263 8 DI1 = avancgo
*P264 8 DI2 = retorno
*P265 7 DI3=MS1
*P266 7 DI4 =MSO0
P277 7 Funcdo de saida a relé RL1 — SEM ERRO
*P279 7 Funcdo de saida a relé RL2 - SEM ERRO
Fonte: Elaborada pelo Autor.
. Configuracédo de saida analdgica (configuracdo mestre-escravo)

Assim como mencionado anteriormente, 0 motor do carro de transporte (controlado pelo
inversor 1) sera o mestre da configuracdo mestre-escravo, isto €, o inversor 1 tera a sua saida
analdgica programada para enviar de um sinal de controle para a entrada analdgica do segundo
inversor. Assim como mostrado na tabela 6, o range do sinal de controle escolhido foi 0 ~ 10V e
através do parametro P252 é possivel modificar o ganho dessa saida. Apos diversos testes, um

range de 0.80 ~ 1.10 foi escolhido para o ganho analdgico.



Tabela 6 - Configuracdo da saida analdgica.
PARAMETRO VALOR DESCRICAO

pP251 0 Fungéo da saida analdgica (Frequéncia de saida)
&P252 0.80 - 1.10 Ganho da saida analogica
P253 0 Sinal da saida analégica AO (0 - 10V)

Fonte: Elaborada pelo Autor.

o Configuracéao de saida (Motor)

Nesta etapa, devem-se configurar os parametros do motor, dadas as informacdes
operacionais do mesmo. Estas caracteristicas estdo presentes na carcaca do motor (figura 3.29) e
sdo de extrema importancia de forma a se projetar um bom controle de velocidade vetorial, pois,
no mesmo, leva-se em consideragdo dados como corrente, tensdo e poténcia nominal do motor;
dentre outros.

A tabela 7 mostra todos os parametros necessarios para o controle de velocidade vetorial

sensorless.

Figura 3.29 - Informagdes do motor trifasico.

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.



Tabela 7 - Configuracdo dos parametros do motor (controle vetorial).

PARAMETRO VALOR DESCRICAO

P202 2,00 Tipo de controle (vetorial sensorless)

#P399 65.6 Rendimento nominal do valor (%)

#P400 220V Tensao nominal do motor

#P401 3.49A Corrente nominal do motor

#P402 1150 Velocidade nominal do motor

#P403 60.0 Frequéncia nominal do motor

#P404 4 Poténcia nominal do motor (0.55kW ou 0.75CV)
#P407 0.63 Fator de poténcia nominal do motor

Fonte: Elaborada pelo Autor.

Veja a documentacdo completa de programacao no Apéndice 2 deste trabalho.




3.4.1.2 Inversor 02 - Rotagdo dos rolos de tecido

e  Tempos de aceleracéo e desaceleracao

Tabela 8 - Programacéo dos tempos de aceleracdo e desaceleracéo.

PARAMETRO VALOR DESCRICAO

P100 1.5 Tempo de Aceleracéo
P101 1.5 Tempo de desaceleracéo
P102 0.1 Tempo de Aceleragéo 2° rampa
P103 10.0 Tempo de desaceleracdo 2° rampa
Fonte: Elaborada pelo Autor.
. Referéncia de velocidade

Tabela 9 - Programacéo da referéncia de velocidade.

PARAMETRO VALOR
*P220
*P221
*p222
P229
P230
$P231
*P263
*P264
*P265
*P266
P277
*P279

OO NPFOF PP

el
oo R R

DESCRICAO

Selec¢do da fonte local/remoto (sempre remoto)

Selecéo da referéncia de velocidade - situacao local (All)
Selecéo da referéncia de velocidade - situagéo remota (A 1)
Selecéo de comando - situacédo local (Teclas HMI)
Selecéo de comando - situagdo remota (Bornes)

Selecéo de sentido de giro local e remoto

DI1 = avancgo

DI2 = retorno

Sem funcédo

Sem funcédo

Funcéo de saida a relé RL1

Funcéo de saida a relé RL2
Fonte: Elaborada pelo Autor.




e Configuracéo da entrada analdgica (configuracdo mestre-escravo)

Tabela 10 - Configuracdo da entrada analogica.
PARAMETRO VALOR DESCRICAO

P251 0 Funcao da saida analégica (Frequéncia de saida)
&P252 0.80-1.10 Ganho da saida analdgica
P253 0 Sinal da saida analdgica 2 (0 - 10V)

Fonte: Elaborada pelo Autor.

e Configuracdo de saida (Motor)

Tabela 11 - Configuracdo dos parametros do motor (controle vetorial).
PARAMETRO VALOR DESCRIGAO

P202 2,00 Tipo de controle (vetorial sensorless)

#P399 64.5 Rendimento nominal do valor (%)

#P400 220V Tensédo nominal do motor

#P401 3.30A Corrente nominal do motor

#P402 830 Velocidade nominal do motor

#P403 60.0 Frequéncia nominal do motor

#P404 4 Poténcia nominal do motor (0.55kW ou 0.75CV)
#P407 0.68 Fator de poténcia nominal do motor

Fonte: Elaborada pelo Autor.

Veja a documentacdo completa de programacdo no Apéndice 2 deste trabalho.




3.4.2 Controlador Légico Programavel (CLP)

De forma a programar o Controlador Logico Programavel (CLP) utilizado,
primeiramente foi feito um levantamento dos blocos funcionais (figura 3.30) disponiveis para a

programacdo em LADDER, utilizando o manual basico de programacéo WinSUP2.

Figura 3.30 - Blocos Funcionais - ATOS WinSUP.
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Fonte: Software ATOS WinSUP2.

Além disso, foi investigada a disposi¢do de memoria de forma a selecionar corretamente
0s enderegos a serem utilizados. Assim como observado na figura 3.31, os enderecos 000-FFF
serdo utilizados para as varidveis e estados internos e o0s endere¢os 1000-2FFF sdo destinados a

programacao das telas de interface com o usuério.



Figura 3.31 - Gerenciador de memoria do CLP.

Gerenciador da memaria RAM do CLP

000 - FFF

El'zs + waridveiz Telas

Recurso

Ladder
Feceitas
Telaz

Tt imprezzdo

1000 - 2FFF

3000 - 3FFF AOT0 - s e - o, RO, - G, IR - R,
I |
Receitas Ladder T=FR Telaz excedenter  Receitas excedentes

Ezpago ocupado [bytes]

1349
o
3709

[v Permite utilizar regido 3000-3FFF para receitas

[v Permite utilizar regido livre acima do LADDER para receitas/telas

[ Permite utiizar regido 1C00-2FFF para receitas

3

Fonte: Software ATOS WinSUP2.

Com base nos blocos funcionais e na identificacdo dos enderegos disponiveis, foi

possivel iniciar a programacdo do CLP para atender a aplicacdo desejada. Inicialmente, foram

escolhidos os enderecos a ser utilizados para as entradas e saidas do sistema, e 0 mapeamento

final pode ser observado na tabela 12.

Tabela 12 - Relacdo de entradas e saidas utilizadas no CLP.

Relacao de entradas e saidas

Entrada | CLP

Comentario

EO 100
E1 101

E2 102
E3 103
E4 104
E5 105
EB 106
E7 107
E8 108
= 109
E10 10A
E11 10B
E12 10C
E13 100
E14 10E
E15 10F
E16 110
E17 111
E18 112
E19 113

SENSOR METRAGEM
SENSOR TECIDO

FC. RED/PARADAESQ

FC. DESACELERA
FC.RED/PARADA DIR
FALHA MY 1

FALHA INY 2

BOTAQ EMERGENCIA

FC. EMERGEMNCIA 1
FC.EMERGENCIA 2
BOTAD AVANCO

BOTAO RECLUO

BOTAO DESENROLA
BOTAQ ENROLA

BOTAQ ACELERA
SELETORA SEMIMAN
SELETORA AUTOMATICA
ETIQUETADORA (ON/OFE)
RESET ETIQUETADORA
ETIQUETA MANUALMENTE

[saida[cLP[ ~ cComentario
S0 | 180 | AYANCO (DIREITA) - DI1 (1)
S1 | 181 | RETORNG (ESQUERDA) - DI2 (1)
52 | 132 | VELOCIDADE 1 -MS0- DI3(1}
$3 | 183 | VELOCIDADE 2 -MS1-DH (1)
S4 | 184 | DESENROLA DI (2)
55 | 135 | ENROLA DIZ (2)
S6 | 136 | ACIONA PISTAC ETIQUETADORA
s7 | 137 | FREIO MOTOR
S8 | 188 | LAMP. EMERGENCIA
59 | 189 | LAMP. MANSEMIALTO
S10 | 184 | LAMP. ETIQUETADORA ON/OFE
s11 | 188

Fonte: Elaborado pelo Autor.



Uma vez configurado o hardware e conhecendo-se o I/O8 do CLP, vérios testes se
tornaram possiveis €, aos poucos, a programacao foi sendo testada.

De maneira resumida, a programacédo iniciou-se com um bloco para setar e resetar o
estado interno responsavel pela emergéncia (020C), o qual serd utilizado, por motivos de

seguranca, como referéncia em todas as tomadas de decisdo da maquina.

Figura 3.32 - Bloco de acionamento da emergéncia.

107 = 1 —-» EMERGENCIA

ELOCO PAPA aciomar ou desaciocnar a emergéncia.

PROTOCOLOD DE SEGURANCA.

107 0208

| [MONDA |
208
y 5 SETR
Dz0r,
208 20C
| R

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Também foi feito um bloco de sele¢do para 0 modo de operacdo, assim como segue na

figura 3.33 a seguir.

Figura 3.33 - Bloco LADDER para sele¢do do modo de operacéo.

1 —= HMODO AR
1 -= MODO SEMI
1 -= MODO ATITO

SE 10F = 1 -» SENI AUTO SE 0z00
10F = 0 -= MANTAL ZE DE0L
SE DZ0Z

2F 110 = 1 - AUTOMAT.

10F 110 0200
1 {0UT }
10F 110 o020
= 4 (DUT )

20E
10F 110 0202
mdmml [OUT }

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Continuando, a habilitacdo das saidas foi programada (figura 3.34) dependendo das suas

entradas de controle, por exemplo: “emergéncia acionada”, “sensor de fim de tecido acionado”,

“falha nos inversores”, dentre outros.



Figura 3.34 - Bloco de acionamento das saidas de controle do CLP.

Fonte: Elaborado pelo Autor.



Apos a configuracdo das saidas, foi iniciada a programacéo do etiquetadora proposta.
Primeiramente, foi programado o seu protocolo para 0 modo manual, assim como é mostrado na
figura 3.35.

Figura 3.35 - Programagdo do modo manual de etiquetar.
————————— PROGRAMACAD DO MODO MANUAL ----------

ze 113 (bt para eticuetar) = 1 and modo = mammal (Z00 = 1) -»> ETIQUETA MANULL

113 200 0385
| {OUT}

se 385 = 1, a etigqueta manual foi habilitada, entac daremos um set no EI 0386
com 386=1 o temporizador irdA contar ate 3 segundos e serd resetado assim que a |contagen acabar.

385 0222
ay (OUT}
e . SETR
039
o4
I
1 i
MUDAR O WALOER MO BLOCO MOVE 0408 PARA MUDAR O VALOR TO RETARDO DE TEMPO DO TEMHORIZADOR
iaf o THA
0004
PRE: 0408
oF7 EFE: D445
1 8

RAM0 DE ACIONAMENTO DO PISTAD NO MODO MANUAL

COLOCAE ELOQUEIO PELA EMERGENCIA

3|6 107 1N mae
| {OUT}

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Para a programacdo do protocolo de loteamento, primeiramente foi feita a leitura do
numero de rolos que serdo carregados na maquina (ver a secdo da programacdo da IHM para
mais detalhes), bem como o tamanho dos rolos que seréo infestados.

Tambeém foi desenvolvido um sistema de leitura dos sensores magnéticos, de forma a
fazer a contagem da quantidade de camadas de tecido enfestadas. O sensor magnético central
devera ser acionado 12 vezes para o enfesto com 2 rolos de tecido e 24 vezes com a presenca de

1 rolo. O codigo final detalhado encontra-se no Apéndice 3 deste trabalho.



Tambeém foi criado um sistema de alarmes, de forma a fornecer ao operador um controle

em tempo real de como se encontram as variaveis criticas do sistema. A figura 3.36 mostra a

relacdo de alarmes criados.

Figura 3.36 - Relagéo dos alarmes desenvolvidos.

- ﬁ Alarmes

0200
0301
020z
0303
0204
: 0305
020
0307
: 0zos

+ £¥ Expansdes

Tela:
Tela:
Tela:
Tela:
Tela:
Tela:
Tela:
Tela:
Tela:

Z0o
z01
0z
z0z
z04
Z05
Z0e
Zo7
zoz

EF ] 1adaer]

ALADME - EMERGENCIA ACTONADL
ALARME - FALHA NO INVERZOR 1
ALADME - FALHA NO INVEREOLR Z
ALAPME - FIM DE CONTAGEM
ALAPME- FREIOQ DO MOTOR DESLIGA
ALARME - FIM LE TECIDO

LLALPME - FIM DE CULRS0 DIREITO
ALAFME - FIM DE CURS0 ESQUEFRDD
ALLALMME - ETIQUETANDO

Fonte: Software ATOS WinSUP2.

Na programacéo do CLP ATOS 4004, deve-se levar em consideragédo a relagdo entre os

enderecos de preset e efetivo dos temporizadores e contadores, ou seja, 0 endere¢co que guarda o

valor programado e o valor atual, respectivamente. Um mapeamento final dos enderecos

utilizados no projeto foi feito e pode ser observado na tabela 13 a seguir.



Tabela 13 - Mapeamento dos temporizadores e contadores utilizados.

Mapeamento de memdoria do CLP - Ligeirinha 2.0

Estado
Interno

0002k
0003k
0004k
0005k
0006k
g (0007 h
1710010k
0012h
0013k
001 4k
0015h
0017k
0015h
0019k
001.Ah

P Efetivo
044 4h
0445h
0448h
O0442h
044 Ch
O044Eh
0450k
04k 4h
04EEh
04E8h
0464 h
04EEh
047 Oh
047 2h
047 4h

Freset
0404k
040Eh
0408h
0402 h
040Ch
040Eh
0420k
0424h
042Eh
0428h
0424h
042Eh
0430k
0432h
0434H

Categoria
req tela
reg tela
temparizadar
temporizador
temparizadar
temparizadar
TAB
contador
contadar
contadar
tempaorizadar
temparizadar
contadaor
contadaor

Fungio
Fegistro do tamanho do lencol digitado pelo operador
Registro do ndmero de rolos digitado pelo operador
Temparizador de retardo para etiquetagem manual
Temporizadaor de retardo para etiguetagem auto. Tam SOLTEIRD
Tempaorizador de retardo para etiquetagem auto. Tam CASAL
Tempoarizador de retardo para etiquetagem auto. Tam QUEEN
Inicializagdo de registro com valor fixo, inicio da varredura
Caontadaor para o ndmero de etiguetas tamanho QUEERN
Contadaor para o ndmero de etiquetas tamanho CASAL
Contador para o nimero de etiquetas tamanho SOLTEIRD
Temporizador para fazer a contagem de camadas quando ] ROLO
Temporizador para fazer o acionamenta do pistdo (retardo)
Contador para fazer a contagem de camadas gquando 2 ROLOS
Caontador para fazer a contagem de camadas quanda 1 ROLO

il | S TR

20
21
22
24
28
2B
27

tempaorizadar

Temporizador para fazer a contagem de camadas quando 2 ROLOS

28

0016h

0436h

047 Bh

comparadaor

Registro contendo valor 0001 para comparar com numero de rolos

28

001 Ch

043Bh

047 Bh

cormparadaor

Registro contendo valor 0002 para comparar com numero de ralos

30
31
32

001 0h
O01Eh
001F b

043Ah
043Ch
043Eh

047 Ah
047 Ch
047Eh

comparadar
comparadaor
comparadaor

Registro contendo valor 0001 para comparar com tamanha
Registro contendo valor D002 para comparar com tamanho
Registro contendo valor 0003 para comparar com tamanho

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Por fim, utilizou-se o simulador presente na IDE de programagdo WinSUP2 de forma a
supervisionar as variaveis e prever o funcionamento da programacdo, antes mesmo de ser
carregada na maquina para teste.

O supervisorio utilizado é de facil uso e aplicacdo, e possibilitou uma analise dos tempos
de etiquetar quando no modo automatico de operacdo. Foi estimado que quando se estivesse
infestando lengOis no tamanho solteiro, seriam necessarias 8 etiquetas, pois, devido ao
comprimento da mesa, cada camada seria dividida em 8 artigos. Para o tamanho casal e Queen,
seriam necessarias 7 e 4 etiquetas, respectivamente. As figuras a seguir mostram testes feitos no
supervisorio que comprovam o correto funcionamento da programacdo para os determinados

tamanhos.



Figura 4 - Simulacdo para o tamanho solteiro.
W

I 1

Ezpezsura [LETNE + BCD
congela [[Amosrar] @ @ [0 <] e ~an  LIBERARNOTAM. "SOLTEIRO"

Fonte: Supervisério ATOS WinSUP2.

Figura 3.38 - Simulacéo para o tamanho casal.

A o A |

Espessura [LETRE &= BCD
Congelar | amostrar | @\| |‘I il ﬂ |9999 P LIBERAR NO TAM. "CASAL"

Fonte: Supervisério ATOS WinSUP2.



Figura 3.39 - Simulacéo para o tamanho queen.

393

409

imatia| - @@, g I Qi LIBERAR NO TAM. "QUEEN"
i Tpel = 9999 " Blh :

Fonte: Supervisério ATOS WinSUP2.



3.4.3 Programacéo das Telas da IHM

e Telal

Tela inicial com uma apresentacdo da Empresa e a nomeacdo da maquina reformada

“Ligeirinha 2.0”. Toda vez que a tecla “ENTER” for pressionada, aparecera a tela inicial.

Figura 3.40 - Tela inicial.

& Editor de telas para a IHM - Tela 0 T e 1
LY ‘ Sar |
R e e # LIGEIRINAA .
COTEMINAS-MCB °""“§'”
-Ligeirinha 2.0 2 Edicdo-F3
&
Visualiz. - F4
‘6’
s1 s2 Seletora - F5 ‘
I~ Possui navegagdo @
Bloco Liga/Desl - F6 '
I~ Senha para edico e
Bargraph - F7 )
|dentificacdo Modo
|Tela de abertura Insert 5
Sting - F8 |
A
0K Cancelar Teto-F9
Fonte: Atos WinSUP2
e Telal

Tela de apresentacéo. Toda vez que a maquina for ligada, essa tela aparecera por 1 segundo,
e depois voltara para a tela 0.

Figura 3.41 - Tela de apresentacao.

Editor, de telas para a IHM - Tela 1

H x:=@

Setor :MANUTENCAO y RS 2
Autoria:Marie 3 |

Liga/Desl - FB,
Bargraph - F7
odo 7
= E

String - F&

Texto-F3

Fonte: Atos WinSUP2



o Tela8
Tela acessada toda vez que a tecla K8 da IHM for pressionada. Nessa tela, € possivel
visualizar o contetdo salvo no registro 0460, referente a contagem de ciclos, ou seja, 0 nimero

de voltas que a maquina ja efetuou a partir da sua inicializagéo.

Figura 3.42 - Tela para se visualizar a contagem de ciclos.

& Editor, de telas para a IHM - Tela B Elil@l
H x2a
CONTAGEM DE CICLOS |, D= Regino mifgtas
— 1% 0460 4 v
V I S VVVV : Edigio - F3 .
e Panto Tipa
> 3333 ~| |BCD M
Wisualiz, - F4
123 Apresentagio
Ell 52 Seletora - F5
[~ Possui navegagio i
Bloco Liga/Desl. - F&
[~ Senha para edigio W:‘v H
Bargraph - F7
|dentificagia Modo
|EDNTAGEM DE CICLOS Ingert 3
String - F&
|dentficacgo 1
ok Cancelar A ‘
Texto-F3

Fonte: Atos WinSUP2

e Tela9
Esta tela apresentou grande utilidade no processo de enfesto automaético, pois, a partir
dela, foi possivel fazer uma contagem total do nimero de artigos produzidos. Como é possivel
observar na figura 3.43, existem dois registros envolvidos. O primeiro sendo o 0600 (em
vermelho) é o endereco onde esta salvo o numero programado para o numero de folhas de tecido
que se deve enfestar. O segundo (0604), por sua vez, oferece uma visualizagdo em tempo real da
quantidade de folhas enfestadas até 0 momento. A escolha dos enderecos de leitura e escrita foi

feita baseado na tabela 13- Mapeamento de memdria do CLP - Ligeirinha 2.0.



Figura 3.43 - Tela para se configurar e visualizar o niumero de folhas de tecido.

@ Editor de telas para a IHM - Tela 9 E”E|E|

B xB®R
I 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 1213141515 17 18 190 @ Ed|;§u|
CONTAGEM DE FOLHAS |, Pomecs® Regwo  Digios
I% 0600 4 hd
PRG @ VIS VVVV|: Edigio - F3
Panto Tipo
W 9333 -| |BCD hd
Wisualiz. - F4
‘é’ Hirimo M &rimo
o
51 52 Seletora - F&
™ Possui navegagdo i, Apresentagio
Bloco Liga/Desl. - FE
[~ Senha para edigio |ntermediario E B Bt sefie
Bargraph - F7
|dentificagio Modo 2
CONTAGEM DE FOLHAS Insert E
String - F8
|dentificagdo 1
ak Cancelar A |
Texto-F9

Fonte: Atos WinSUP2

e Telall
Nesta tela é possivel fazer um acompanhamento em tempo real da quantidade de metros
de tecido infestados até o momento. Ela é utilizada quando se necessita de uma exatiddo na

medida de comprimento infestada e o valor da metragem é salvo no endereco 0796 do CLP.

Figura 3.44 - Tela para se visualizar a metragem atual.

& Editor de telas para a IHM - Tela 11 |:”§\[z|
H xXB@
e : e Ef Visualizagdo l
M ET RAGEM ( R EA L ) . Desmarcar - F2 Registro Digitas
et [0736 E =l
VVVVVVV .V METROS| . Edigho - F3
| Paonta Tipa
& |99993999 ~| [BCD |
Visualiz. - F4
‘é’ Apresentacio
91 52 Seletora - F5 | J
[ Possui havegagio [}
Bloco Liga/Desl. - FE
[~ Senha para edigio |ntermedianio ﬁ
Bargraph - F7
Identificagia Modo ]
|METHAGEM REAL Inzert E
String - F8
|dentificagda 1
aK Cancelar A |
Texto - F3

Fonte: Atos WinSUP2



e Telal2
Essa € a tela onde se é programada a metragem de tecido desejada para o enfesto. O valor

desejado deve ser pré-escolhido e salvo no endereco de valor 07C6.

Figura 3.45 - Tela para se configurar a metragem desejada.

& Editor, de telas para a IHM - Tela 12

H xX®:=@
. ; ) : Edigo |
METRAGEM (PROG) . Desmarcar -F2 pegicrn Digitos
i) 07C6 8 -
verros | o2, 3
Ponta Tipo
& 93933939 = | |BCD -
Visualiz. - F4
122 Minimo Marimo
51 52 é o o
Seletora - F5
[ Possuinavegagio ul, fRIESCIACI)
Bloco Liga/Desl. - FE
[~ Senha para edicio = ] [ Daolipo senha
Bargraph - F7
Identificagso Moda
|METHAGEM PROGRAMADA Insert -
String - F&
A |dentificagso 1
oK Cancelar ‘
Texto - F3

Fonte: Atos WinSUP2

e Telal3
As telas 13, 14 e 15 foram projetadas de forma a possibilitar que o operador zere a
contagem do ndmero de ciclos, folhas ou metragem, em caso de necessidade.
Basicamente, o operador devera escolher dentre “zera” e “conta”, dependendo da sua

aplicacdo.

Figura 3.46 - Tela para zerar o nimero de ciclos.

@ | Editor, de telas para a IFHM - Tela 13
H x2@
] . ) @# Liga/Desiiga |
o] -F2
ZERA No DE CICLOS ' Semee 4
= 0382
Ediga - F2
Texto
Vigualiz. - F4 (_7ERA_)(__CONTA_)
&
&l 52 Seletara - F5
[ Possui havegagio
Bloco Liga/Desl. - F&
[~ Senha para edicio | ntermediario =
Bargraph - F7
|dentificagao Mado
|ZEHA Mo DE CICLOS Insert =
Sting - F&
A Identificagiio 1
OK. Cancelar |
Texta - F3




para 0, e vice-versa.

Fonte: Atos WinSUP2

De forma a visualizar o status da etiquetadora, ou seja, conferir se a mesma encontra-se
ligada ou desligada, uma tela de visualizagédo foi programada. Caso a chave seletora aponte para
a posi¢ao “ligada”, automaticamente a opgdo “ON” ficara selecionada na tela. A mudanga

automatica de ON para OFF é feita através da mudanca no sinal I6gico do endereco 018A de 1

Figura 3.47 - Tela de Liga/Desliga Etiquetadora.

Identificago Modo
|ETIEL|ETA LIG/DESL Insert

oK Cancelar

@ |Editar, de telas para a IHM - Tela 16 @‘E|@
H x:@&
e ey s . § f? Liga/Desliga ]
D -F2|
ETIQUETADORA Femaret 2
0184
Edicdo-F3
2 Texto
Wisualiz. - F4 (ON__)(_OFF__)
&
il s Seletora -F5
[~ Possui havegagdo @,
Bloco Liga/Desl. - F&
[~ Senha para ediglo W:l' H

Bargraph - F7

Sting - F2
|dentificagio 1

Texto - F9 ‘

Fonte: Atos WinSUP2

Endereco para configuragdo: 0404.

De forma a fazer a contagem eficiente do nimero de camadas de tecido que ja foram
enfestadas, uma tela de edicdo para o tamanho do rolo foi criada. Dentre os tamanho possiveis
serdo escolhidos os numeros 1, 2 ou 3, para os tamanhos solteiro, casal e queen, respectivamente.

Assim como explicado anteriormente, dependendo do tamanho do lencol, certo nimero
de etiquetas devem ser colocadas durante a camada da separacdo dos lotes, logo, é

imprescindivel que esse parametro seja configurado corretamente.




Figura 3.48 - Tela de programacédo do tamanho dos rolos.

@& Editor, de telas para a IHM - Tela 17

H xXB®R
i Ed\céol
Desmarcar - F2 i it
( P ROG ) Fiegistia Drigitos
[0404 [ ~|
TAM. DO ROLO <E |: e
Ponta Tipo
& E | [eco |
Wisualiz. - F4
‘éi Mitimo [ ET
1 3
51 32 Seletora - F5 | |
[~ Possui navegacio (n Y AT
Bl Liga/Des. - F& |A||nh & direita j
™ Senha para edigdo |ntermedisrio ﬁ B Boifm el
Bargraph - F7
|dentificagan Modo 3
|TAMANHD DO ROLO Insert E
String - F8
|dentificagdo 1
oK Cancelar A |
Texto - F3

Fonte: Atos WinSUP2

e Telal8

Outro fator de grande importancia é a programacdo do numero de rolos que serdo
carregados na maquina para a realizacdo do enfesto. Esse nimero varia entre 1 ou 2 rolos, sendo
a opgdo com 2 rolos mais eficiente do que a primeira, pois 0s rolos serdo enfestados
simultaneamente, diminuindo o tempo total de enfesto.

Para modificar o nimero de rolos programados deve-se digitar 1 ou 2 atraves das teclas da IHM
e em seguida pressionar ENTER.

Endereco para configuragdo: 0406.



Figura 3.49 - Tela de programac&o do numero de rolos.

@ Editor, de telas para a IHM - Tela 18

H XB@

PROGRAMACAQ
Numero de Rolos: <@>.

[ Possui navegagla

[ Senha para edigio

|dentificacdo

51 52
I
Bloco

|ntermediario

oda

|NUMEHD DE ROLOS

Insert

oK Cancelar

a.,? Edizdo ]
Desmarcar - F2 Registra Drigitos
[0408 [1 ~|
EalEE- I FPonta Tipo
8 E] ~| [BCD ~|
Wisualiz. - F4
12a Mitimo I &xima
& | P
Seletora - F
W, Apresentagdo
Liga/Des. - F& |A||nh. & direita j
H [ Dotipo senha
Bargraph - F7
String - F8
A |dentificagdo 1
Teuto - F4 |

e Telal9

Fonte: Atos WinSUP2

Também foi configurada uma tela para ligar ou desligar o freio do carro de transporte. Mais

uma vez, a escolha pode ser feita na tela indicada, utilizando-se das teclas K1 ou K2 para ligar e

desligar, respectivamente.

Figura 3.50 - Tela de acionamento do freio do motor de transporte

@ Editor de telas para a [HM - Tela 20
H xB@&

910 11 12 13 ¥ 15 16 17 18 9 X

FREIO MOTOR

|dentificagdo

™ Possui navegagdo

[~ Senha para edigio

|FF\EIEI DESLAG

0K Cancelar

4
Desmarcar - F2

Edigao - F3

Wisualiz. - F4
123
Seletora - F5

LS
Liga/Desl. - F&

Bargraph - F7
String - F8
A
Testo-F9

Liga/Desliga I
El

0381

Texto
(__DESL__)(__LIGA_ )

Identificago 1

Fonte: Atos WinSUP2

Veja demais telas e também as telas de mensagem nos Apéndice 5 e 6 deste relatorio.



3.5 Controle Pneumatico

De forma a desenvolver um controle pneumatico para o acionamento da maquina de
etiquetar, foi feito, primeiramente, um dimensionamento do comprimento da mangueira
pneumatica a ser utilizada.

Devido ao grande comprimento da mesa, foi estimado que seriam necessarios 30 metros
de mangueira pneumatica de forma a cobrir todo o percurso da maquina. De acordo com a figura
3.51, o didmetro ideal para o projeto, seria 4 ou 6mm, dados o diametro do cilindro (16mm), sua
velocidade linear (1,4m/s) e o comprimento desejado da mangueira maior do que 10m.

Figura 3.51 - Gréfico para sele¢cdo de mangueira e conexdes.
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Fonte: http://www.joinville.ifsc.edu.br/~eduardo.suzuki/CST Hidraulica_e_Pneumatica/Dimensionamento%20pneumatico.pdf

Dimensionada a mangueira, foi possivel fazer a instalagdo pneumatica, e, para isso, um
esquematico pneumatico foi realizado. O diagrama final foi construido e testado através do IDE

de simulagdo pneumatica FluidSIM, e o resultado final pode ser observado na 3.52 a seguir.


http://www.joinville.ifsc.edu.br/~eduardo.suzuki/CST_Hidraulica_e_Pneumatica/Dimensionamento%20pneumatico.pdf

Figura 3.52 - Esquemético Pneumatico.

Fonte: Elaborado pelo Autor.



4. Resultados e Discussoes

Apo6s meses de dedicacdo, todas as instalagcdes foram feitas e o sistema final apresenta-se
robusto e pronto para testes. A montagem da etiquetadora foi concluida com sucesso e sua
fixacdo na maquina enfestadora foi realizada com sucesso. Em entrevista a um dos operadores da
maquina, o projeto foi reportado como “facil de utilizar” e “vai ajudar bastante!”.

A figura a seguir mostra a fixacdo da etiquetadora e seu abastecimento com 0s cartdes
(figura 4.1).

Figura 4.1 - Etiquetadora instalada na maquina de enfesto.

Ay AK)

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

Assim como a montagem mecanica, a instalacao elétrica foi feita e testada, apresentando
um funcionamento correto. O novo painel levou em consideracdo que a disposicdo dos botdes
deveria atender a todos os requisitos das normas regulamentadoras.

Assim como mencionado anteriormente, foram criadas vérias telas de aviso e interacao
com 0 usuario, e estas foram introduzidas aos novos usuarios e avaliadas de maneira positiva.

Segundo estudos desenvolvidos durante os testes, as novas telas auxiliaram na deteccéo de falhas




ou mau funcionamento da maquina e, se utilizadas da maneira correta, podem vir a prevenir
problemas futuros.

Além de apresentar interface amigéavel e apropriada aos futuros usuérios, o projeto
desenvolvido prevé uma reducédo significativa do tempo total na estagdo de corte. Assim como
observado na figura 4.2, a estacdo de corte € dividida em 5 etapas: enfestar, riscar, cortar, contar
e dobrar/empilhar. E possivel ver que o processo de enfesto leva em torno de 80 minutos, o que
representa 51% do tempo total na estacdo de corte. Riscar é o procedimento menos dispendioso,
representando apenas 2% do tempo total, seguido de cortar, o qual representa 6%.

Na sequéncia, temos o tempo de contar, ou seja, 0 tempo que eles levam para separar 0s
tecidos em lotes com 12 unidades, de forma a abastecer as células manuais. Este ultimo
procedimento realizado foi o foco desse projeto, pois, assim como explicado ao longo do
trabalho, visava-se promover uma reducdo desse tempo.

Veja o Apéndice 4 para o calculo dessas porcentagens.

Figura 4.2 - LEADTIME da estagdo de corte antes da reforma.

LEAD TIME CORTE - ANTES DA REFORMA

51%
Enfestar 2%
|Riscar %

Cortar 15%
Jcontar 27%

|  DobrarEmpilhar

Tempo gasto (min):
79,96 341 8,86 2246 39,96

Tempo Total gasto: 154,65 minutos.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Como a proposta do projeto baseava-se na implantacdo de um dispositivo capaz de
promover a contagem e separacdo dos lotes em simultaneidade com o processo de enfesto, uma
reducdo significativa do LEAD time na estacdo do corte foi esperada.

Em anélise desenvolvida utilizando-se os novos dados de tempo, foi observada uma
diminuicdo de aproximadamente 22 minutos (figura 4.3) no tempo total gasto na estagdo de

corte.



Figura 4.3 - LEAD TIME da estagdo de corte ap0s a reforma.

LEAD TIME CORTE - DEPOIS DA REFORMA

60%

Enfestar e Contar 3%
|Riscar . 7%
|cortar 30%
|Dobra/Empilhar
Tempo gasto (min):
30 34 8,9 40,37
] I

Tempo Total gasto: 132,67 minutos.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Essa reducdo de 11% do tempo total na estacdo do corte aumentou a sua capacidade
produtiva diaria. Considerando-se uma jornada de trabalho de 8,8 horas diérias, uma maquina
teria 528 minutos de capacidade produtiva. Sendo assim, utilizando-se a maquina antes da
reforma e dividindo o tempo total disponivel pelo seu tempo total gasto, seria obtido uma
capacidade maxima de 3,41 processos por dia, ou seja, aproximando ao inteiro mais proximo, 3
cortes por dia.

Seguindo a mesma légica, para a maquina depois da reforma, esse nimero aumenta para
uma capacidade de 4,02, ou seja, 4 processos de enfesto e corte por dia. No mercado competitivo
atual, um aumento de capacidade de 3 para 4 processos por dia € um fator de grande importancia,
mostrando a grande utilidade e beneficios que o projeto de reforma veio a trazer.

E importante notar que além dos beneficios no aumento na producio e aprimoramento na
deteccdo de falhas e manutencdo, o projeto apresenta também um viés social, enquadrado na
melhoria das condicdes de trabalho dos operadores da maquina, 0s quais passam boa parte do seu
expediente de trabalho, loteando os artigos do enfesto, muitas vezes em posic¢Oes desagradaveis.

Com a nova maquina em pratica, a etiquetadora acoplada realiza o loteamento dos tecidos
de forma prética e eficiente, assim como pode ser observado nas figuras 4.4, 4.5 e 4.6. Pode-se

observar que o processo de inser¢do dos cartdes foi feita com bastante eficiéncia, visto que 0s



espacamentos entre eles respeitou a margem aceita de 5% de erro para os tamanho casal, solteiro

e queen.

Figura 4.4 - Teste de enfesto para a producao de lengol no tamanho casal.

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

Figura 4.5 - Facilidade de utilizacdo do dispositivo etiquetador.

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.



Figura 4.6 - Artigos loteados.

~ e

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

O layout final do projeto pode ser observado na figura 4.7 e, mesmo com todos 0S

beneficios alcancados, melhorias futuras ainda poderéo ser feitas.

Figura 4.7 - Layout final do projeto de reforma da méquina etiquetadora.

Fonte: Coteminas S.A. — unidade Macaiba.

Foi observado que a altura dos cartfes poderia ser menor, de forma a caber uma maior
quantidade dentro da etiquetadora e evitar o abastecimento mais frequente. Além disso, o uso de
um dispositivo de menor comprimento facilitaria a separacao dos itens, pois tornaria mais facil o

recolhimento dos mesmos.



5. Conclusoes

Apo6s o desenvolvimento do projeto, muitas melhorias foram observadas e, mais do que
tudo, muito conhecimento foi adquirido. E possivel concluir que ideias simples e inovadoras em
automacao industrial, podem trazer grandes beneficios na producdo fabril, além de promover
melhorias nas condicdes de trabalho dos operarios.

Pode-se concluir que a programacdo do CLP Atos Expert possui um grau de dificuldade
elevado, devido ao seu numero reduzido de blocos de instrucfes, assim como interface grafica
confusa e ndo intuitiva. Em contrapartida, a utilizacdo dos conversores de frequéncia WEG para
controle de motores trifasicos deu-se como simples e forneceu um controle de velocidade
robusto e eficiente.

Por fim, podemos concluir que um aumento de 11% na capacidade produtiva da maquina
foi confirmado e a nova méaquina possui uma documentacdo completa, facilitando a sua
manutencdo. Além disso, a nova interface de interacdo com o usuario permite um controle maior

das variaveis do sistema e alerta sobre as possiveis falhas no processo de producéo.
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Apéndice 1 — Esquematicos Elétricos
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Apéndice 2 — Programacéao dos Conversores de
Frequéncia.
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Apéndice 3 — Programacéao do CLP



Principal

m

m

i:@i:l

s

2

4

0420:
00F5: ON NA PRIMEIRA VARREDURA

0696:
00F5: ON NA PRIMEIRA VARREDURA

0200: MODO MANU DE OP
010F: SELETORA SEMI/MANU
0110: SELETORA AUTOMATICO

0201: MODO SEMI DE OP
010F: SELETORA SEMI/MANU
0110: SELETORA AUTOMATICO
020E:

0202: MODO AUTOMATICO DE OP
010F: SELETORA SEMI/MANU
0110: SELETORA AUTOMATICO

020B:
0107: BOTAO EMERGENCIA



Principal

il

7

7

i

13

15

020C:
020B:

0223:

020C:

0201: MODO SEMI DE OP

010A: BOTAO AVANGO

010B: BOTAO RECUO

0202: MODO AUTOMATICO DE OP

0224:
0108: FC. EMERGENCIA 1
010B: BOTAO RECUO

0225:
0109: FC. EMERGENCIA 2
010A: BOTAO AVANGO

0217:
00A6: TECLA 7 - K7
00A5: TECLA 6 - K6



Principal

102 204 10A 20? 020D
| (OUT) 2
104 | 206 10B
20D
0Al -> TECLA 2 - K2
10A -> BOTAO AVANCO
201 -> MODO SEMI-AUTOMATICO DE OPERAGAO
181 -> RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))
105 -> FALHA NO INVERSOR 1
10A 105 181 20? 0203
— (OUT) 24
0A1
20D 21ﬁ7
201 20?7
202
10B -> BOTAO RECUO
0A0 -> TECLA 1 - K1
203 10B O0A0 181 0204
} (OUT) 26
204
214

0A0 -> TECLA 1 - K1

10B 105 180 20A 0205
a i oum

0A0

20D 218
201 205
202

OAl -> TECLA 2 - K2

205 10A 0A1 189 0206
(
I (OUT) 30
206
215
204 206 104 0214
f“ﬁ i (our) 31

020D:
0102:
0204:
010A:
0202:
0104:
0206:
010B:

0203:
010A:
0105:
0181:
0209:
00AL:
020D:
0218:
0201:
0202:

0204:
0203:
010B:
00A0:
0181:
0214:

0205:
010B:
0105:
0180:
020A:
00AOQ:
020D:
0218:
0201:
0202:

0206:
0205:
010A:
00AL:
0180:
0215:

0214:
0204:
0206:
0104:

FC. RED/PARADA ESQ.
BOTAO AVANCO

MODO AUTOMATICO DE OP
FC. RED/PARADA DIR.

BOTAO RECUO

BOTAO AVANCO
FALHA INV. 1

RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))

TECLA 2 - K2

MODO SEMI DE OP
MODO AUTOMATICO DE OP

BOTAO RECUO
TECLA 1 - K1

RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))

BOTAO RECUO
FALHA INV. 1
AVANGCO (DIREITA - D1

TECLA 1 - K1

MODO SEMI DE OP
MODO AUTOMATICO DE OP

BOTAO AVANCO
TECLA 2 - K2
AVANGO (DIREITA - D1

FC. RED/PARADA DIR.

(1))

(1))



Principal

204 206 102 0215
| (ouT)

BLOCO PARA SELECAO DE SE 102 = PARADA ESQ
SE 103 = DESACELERA
SE 104 = PARADA DIR

204 102 210 211 0207
i T (ouT)
206 104
1
207
204 103 209 20A 210 211 0208

ViV (out)

206
208
204 104 205 210 0209
i ; (oUT)
209
ACABA AQUI
206 102 203 211 020A
i T (oUT)
20A
208 212 0210

: (ouT)

210

209 213 -
; (ouT)

211

104 210 0212
: (MONOD )

212
102 211 -

i (MONOD )

213
211 204 0230

T (ouT)
210 206 0231

ST (ouT)

32

34

35

36

38

39

40

41

42

43

44

0215:
0204:
0206:
0102:

0207:
0204:
0102:
0210:
0211:
0206:
0104:

0208:
0204:
0103:
0209:
020A:
0210:
0211:
0206:

0209:
0204:
0104:
0205:
0210:

020A:
0206:
0102:
0203:
0211:

0210:
020A:
0212:

0211:
0209:
0213:

0212:
0104:
0210:

0213:
0102:
0211:

0230:
0211:
0204:

0231:
0210:
0206:

FC. RED/PARADA ESQ.

FC. RED/PARADA ESQ.

FC. RED/PARADA DIR.

FC. DESACELERA

FC. RED/PARADA DIR.

FC. RED/PARADA ESQ.

FC. RED/PARADA DIR.

FC. RED/PARADA ESQ.



Principal

0A4 -> TECLA 5 - K5

10E 180 200 209 205 020E
| (ouT) 46 020E:
010E:
gee | e 0180: AVANCO (DIREITA - D1 (1)
0200: MODO MANU DE OP
0209:
= 020A:

00A4: TECLA 5 - K5
0181: RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))

10c - enrola

0A2 -> TECLA 3 - K3

20E 209 021B
| (ouT) 49 021B:
020E:
1ee 0200: MODO MANU DE OP
010C: BOTAO DESENROLA
0A2 00A2: TECLA 3 - K3
18 185 218 10A 10B 209 020F

20 0185: ENROLA - D2 (2)

0218:

010A: BOTAO AVANCO

010B: BOTAO RECUO

0200: MODO MANU DE OP

0181: RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))
020A:

0202: MODO AUTOMATICO DE OP

0 209 201
i ©UF 5 o
181 20A 202 gégg AVANCO (DIREITA - D1 (1))
" " 0201: MODO SEMI DE OP
F

zoiF HoTMR 0000
0000 % o
00F7: SEMPRE LIGADO
OF7
i S

104 209 202 009 o TMR
[ 0001 55 0001:
0104: FC. RED/PARADA DIR.
102 20A 0205,
0202: MODO AUTOMATICO DE OP
0000:
OF7
| s 0102: FC. RED/PARADA ESQ.
‘ 020A:
00F7: SEMPRE LIGADO
180 20? 0219
(
\ (out) 56  0219:
181 0180: AVANGO (DIREITA - D1 (1)
0202: MODO AUTOMATICO DE OP

0181: RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))



Principal

001 219 0218
; (ouT)
218
HABILITACAO DA SAIDA 00 -—-----—-
- AVANCO (DIREITA) - DI1 (1)
201 101 203 20C 209 303 381 223 224 0180
n e e e eV eV (ourt)
202
384
200
260
I
HABILITACAO DA SATDA 01
- RETORNO (ESQUERDA) - DI1 (1)
201 101 205 20C 20A 303 381 223 225 0181
n [ N e e e e ] (oUT)
202
384
200
260
\
HABILITACAO DA safpa 02 -——————-
- VELOCIDADE 1 MSO - DI3 (1)
203 200 208 207 230 231 20C 0182
: (oUT)
205 | 208
HABILITACAO DA SATDA 03
- VELOCIDADE 2 MS1 - DI4 (1)
203 217 208 230 231 20C 0183
; (OUT)

205 | 200

|

10d - desenrola

HABILITAGAO DA SAIDA 04

- DESENROLA DI1 (2)

59

61

63

65

0218:
0001:
0219:

0180:
0201:
0101:
0203:
020C:
0209:
0303:
0381:
0223:
0224:
0202:
0384:
0200:
0260:

0181:
0201:
0101:
0205:
020C:
020A:
0303:
0381:
0223:
0225:
0202:
0384:
0200:
0260:

0182:
0203:
0200:
0208:
0207:
0230:
0231:
020C:
0205:
020E:

0183:
0203:
0217:
0208:
0230:
0231:
020C:
0205:
0200:

AVANCO (DIREITA - D1 (1))
MODO SEMI DE OP
SENSOR DE TECIDO

MODO AUTOMATICO DE OP

MODO MANU DE OP
IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))
MODO SEMI DE OP
SENSOR DE TECIDO

MODO AUTOMATICO DE OP

MODO MANU DE OP
IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

VELOCIDADE 1 - D3 (1)

MODO MANU DE OP

VELOCIDADE 2 - D4 (1)

MODO MANU DE OP



Principal

0A3 -> TECLA 4 - K4

10D 200 380 209 0184
| (OUT) 68
0A3
HABILITACAO DA SAfDA 05 --------
- ENROLA DI2 (2)
180 201 101 000 380 209 0185
— (OUT) 70
18F 20? 384
185
21B
HABILITACAO DA SAfDpA 07 —---—-—---
- FREIO MOTOR
180 10? 0187
| (OUT) 7
181
381
OF4 -> CLOCK DE 1,0 SEGUNDO
HABILITAGAO DA sAipA 08
-LAMP. EMERGENCIA
224 OF4 0188
} (OUT) 75
225
20C
0F4 -> CLOCK DE 1,0 SEGUNDO
HABILITACAO DA SAfDA 09 ----—-—---
- LAMP. MAN/SEMI/AUTO
201 OF4 0189
i (OUT) 78
202

’7

0184:
010D:
0200:
0380:
020C:
00A3:

0185:
0180:
0201:
0101:
0000:
0380:
020C:
0181:
0202:
0384:
021B:

0187:
0180:
0105:
0181:
0381:

0188:
0224:
00F4:
0225:
020C:

0189:
0201:
00F4:
0202:

DESENROLA - D1 (2)
BOTAO ENROLA
MODO MANU DE OP

TECLA 4 - K4

ENROLA - D2 (2)
AVANCO (DIREITA - D1
MODO SEMI DE OP
SENSOR DE TECIDO

(1))

RETORNO (ESQUERDA - D2
MODO AUTOMATICO DE OP

(1))

FREIO MOTOR
AVANCO (DIREITA - D1
FALHA INV. 1
RETORNO (ESQUERDA - D2

(1))

(1))

LAMP. EMERGENCIA

CLOCK DE 1,0 SEG.

LED ETIQUETA ON/OFF
MODO SEMI DE OP

CLOCK DE 1,0 SEG.
MODO AUTOMATICO DE OP



T

Principal

:

m

86

0216:
0209:
020A:

0382:
0249:

0249:
0382:

0385: HABILITA ETIQUETAR MANUALMENTE
0113: ACIONA ETIQUETA MANUALMENTE
0200: MODO MANU DE OP

0408:

0408:
00F7: SEMPRE LIGADO

B

0222:
0385: HABILITA ETIQUETAR MANUALMENTE

0386: habilita temporizador para esperar a etiquetadora terminar d
0222:
0004: TEMPORIZADOR PARA ETIQUETAR MANUAL



Principal

91

93

95

97

98

99

Y

100

0004: TEMPORIZADOR PARA ETIQUETAR MANUAL
0386: habilita temporizador para esperar a etiquetadora terminar d
00F7: SEMPRE LIGADO

0370:

0386: habilita temporizador para esperar a etiquetadora terminar d
0107: BOTAO EMERGENCIA

0111: ETIQUETA ON/OFF

018A: LED etiquetadora on/off
0111: ETIQUETA ON/OFF

043A: COLOCA NO REG 43A A CONSTANTE 1
00F7: SEMPRE LIGADO

043C: COLOCA NO REG 43C A CTE 2
00F7: SEMPRE LIGADO

043E: COLOCA NO REG 43E A CTE 3
00F7: SEMPRE LIGADO

043A: COLOCA NO REG 43A A CONSTANTE 1
0404: REGISTRO DO TAMANHO DO LENCOL DIGITADO PELO OPERADOR
00F7: SEMPRE LIGADO



Principal

mig

0340:
00F9:

m

043C:
0404:
00F7:

mig

0341:
00F9:

m

043E:
0404:
00F7:

3
y

108 0342:
00F9:

B

110 0436:
00F7:

B

111 0438:
00F7:

B

112  0436:
0406:
00F7:

B

113  0350:
00F9:

TAMANHO DO LENCOL = SOLTEIRO

ON QUANDO RESULTADO DE

"COMPARE" =

COLOCA NO REG 43C A CTE 2

REGISTRO DO TAMANHO DO LENCOL DIGITADO PELO OPERADOR

SEMPRE LIGADO

TAMANHO DO LENCOL = CASAL

ON QUANDO RESULTADO DE

"COMPARE" =

COLOCA NO REG 43E A CTE 3

REGISTRO DO TAMANHO DO LENCOL DIGITADO PELO OPERADOR

SEMPRE LIGADO

TAMANHO DO LENCOL = QUEEN

ON QUANDO RESULTADO DE

"COMPARE" =

GUARDA O VALOR DOIS PARA COMPARAR NUM. DE ROLOS

SEMPRE LIGADO

GUARDA A CONSTANTE 1 PARA COMPARAR COM O NUM DE ROLOS

SEMPRE LIGADO

GUARDA O VALOR DOIS PARA COMPARAR NUM. DE ROLOS

REGISTRO DO NUMERO DE ROLOS DIGITADO PELO

SEMPRE LIGADO

significa que tem 1 rolo

ON QUANDO RESULTADO DE

"COMPARE" =

OPERADOR



Principal

m

114  0438:
0406:
00F7:

mig

115 0351:
00F9:

118 0470:
00F5:
0112:
0202:

119  0430:
00F7:

120 0018:
0111:
0351:
0360:
020C:
0103:

121 0360:
0018:
001A:

ﬁlﬁ-ﬁE- 2§ =¥:3 %

122 0434:
00F7:

123  001A:
0360:
00F7:

11

GUARDA A CONSTANTE 1 PARA COMPARAR COM O NUM DE ROLOS
REGISTRO DO NUMERO DE ROLOS DIGITADO PELO OPERADOR
SEMPRE LIGADO

significa que tem 2 rolos
ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" =

ON NA PRIMEIRA VARREDURA
RESET ETIQUETADORA
MODO AUTOMATICO DE OP

configura o preset de 6 rolos como 11
SEMPRE LIGADO

ETIQUETA ON/OFF
significa que tem 2 rolos
variavel usada apenas para zerar o contador

FC. DESACELERA

variavel usada apenas para zerar o contador

SEMPRE LIGADO

variavel usada apenas para zerar o contador
SEMPRE LIGADO



Principal

% =8 8 =8 ﬁl-ﬁl-ﬁé -3

124

126

127

128

129

130

131

132

0361: DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA IGUAL A 1
0360: variavel usada apenas para zerar o contador
0103: FC. DESACELERA

0472:
00F5: ON NA PRIMEIRA VARREDURA
0112: RESET ETIQUETADORA

0432: configura o preset do contador de 12 voltas para 23
00F7: SEMPRE LIGADO

0019:

0111: ETIQUETA ON/OFF

0350: significa que tem 1 rolo
0362:

020C:

0103: FC. DESACELERA

0362:
0019:
0015:

042A: Temporizador para fazer a contagem de camadas quando 1 ROLO
00F7: SEMPRE LIGADO

0015:
0362:
00F7: SEMPRE LIGADO

0363: DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA IGUAL A 1
0362:
0103: FC. DESACELERA



-E'I-E_':-E'l

Principal

m

134

135

136

140

141

143

0261:

0360: variavel usada apenas para zerar o contador

0362:

0262:

0361: DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA IGUAL A 1

00F4: CLOCK DE 1,0 SEG.

0363: DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA

0260: IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR
0361: DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA
0363: DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA

0371:

0260: IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

0005: TEMPORIZADOR PARA O
010F: SELETORA SEMI/MANU
0107: BOTAO EMERGENCIA
0111: ETIQUETA ON/OFF
0014: CONTADOR PARA O NUM
0340: TAMANHO DO LENCOL =
0013: CONTADOR PARA O NUM
0341: TAMANHO DO LENCOL =
0012: CONTADOR PARA O NUM
0342: TAMANHO DO LENCOL =

0006: Temporizador de retardo para etiquetagem auto.

0007: TEMPORIZADOR PARA O
018B:
0370:
0371:

TAMANHO SOLTEIRO

DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
SOLTEIRO

DE ETIQUETAS TAM CASAL
CASAL

DE ETIQUETAS TAM QUEEN
QUEEN

TAMANHO QUEEN

IGUAL A 1

IGUAL A 1
IGUAL A 1

Tam CASAL

040A: VALOR DO TEMPO DE ESPERA PARA ETIQUETAR SOLTEIRO

00F7: SEMPRE LIGADO



Principal

m

B

| AEiEcE
A 5 8 B R B

B

m

-
S
S

-
IS
[

-
>
o

147

N
>
3

N
N
©

150

152

153

0005:
0260:
0202:
0337:
0017:
0340:
00F7:

042E:
00F7:

0017:
0005:
00F7:
0006:
0007:

0428:
00F7:

0014:
0260:
0340:
0005:

0428:
0468:
00F7:

0337:
00F8:

040C:
00F7:

0006:
0260:
0202:
0341:
0338:
0017:
00F7:

TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO SOLTEIRO
IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR
MODO AUTOMATICO DE OP

Temporizador para fazer o acionamento do pistdo (retardo)
TAMANHO DO LENCOL = SOLTEIRO
SEMPRE LIGADO

SEMPRE LIGADO

Temporizador para fazer o acionamento do pistdo (retardo)
TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO SOLTEIRO

SEMPRE LIGADO

Temporizador de retardo para etiquetagem auto. Tam CASAL
TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO QUEEN

GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
SEMPRE LIGADO

CONTADOR PARA O NUM DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR
TAMANHO DO LENCOL = SOLTEIRO

TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO SOLTEIRO

GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
EFETIVO DO NUM DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
SEMPRE LIGADO

ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" >

TEMPO DE ESPERA ENTRE UMA ETIQUETA E PROX NO TAMANHO CASAL
SEMPRE LIGADO

Temporizador de retardo para etiquetagem auto. Tam CASAL
IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

MODO AUTOMATICO DE OP

TAMANHO DO LENCOL = CASAL

Temporizador para fazer o acionamento do pistdo (retardo)
SEMPRE LIGADO



Principal
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0426: GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM CASAL
00F7: SEMPRE LIGADO

0013: CONTADOR PARA O NUM DE ETIQUETAS TAM CASAL

0260: IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

0341: TAMANHO DO LENCOL = CASAL

0006: Temporizador de retardo para etiquetagem auto. Tam CASAL

0426: GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM CASAL
0466: efetivo NUM DE ETIQUETAS TAM CASAL
00F7: SEMPRE LIGADO

0338:
00F8: ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" >

040E: TEMPO ENTRE UMA ETIQUETA E A OUTRA NO TAMANHO QUEEN
00F7: SEMPRE LIGADO

0007: TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO QUEEN

0260: IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

0202: MODO AUTOMATICO DE OP

0339:

0017: Temporizador para fazer o acionamento do pistdo (retardo)
0342: TAMANHO DO LENCOL = QUEEN

00F7: SEMPRE LIGADO

0424: GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM QUEEN
00F7: SEMPRE LIGADO

0012: CONTADOR PARA O NUM DE ETIQUETAS TAM QUEEN
0260: IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR
0342: TAMANHO DO LENCOL = QUEEN

0007: TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO QUEEN

0424: GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM QUEEN
0464: efetivo NUM DE ETIQUETAS TAM QUEEN
00F7: SEMPRE LIGADO



Principal

g

-ﬁlﬁl-ﬂ:

m

B

164

167

168

169

171

173

175

0339:
00F8:

0010:
0382:
021A:
0216:

021A:
0010:

0011:
0383:
0216:

0462:
0500:
0602:
00F7:

0604:
0600:
00F7:

022F:
00F8:
00F9:

ON QUANDO RESULTADO DE

SEMPRE LIGADO

SEMPRE LIGADO

ON QUANDO RESULTADO DE
ON QUANDO RESULTADO DE

"COMPARE" >
"COMPARE" >
"COMPARE" =



Principal

g

0100: SENSOR DE METRAGEM

178 0798:
07B6:
00F6: SEMPRE DESLIGADO
0388: HABILITA TEMPORIZADOR DO TAMANHO CASAL
024cC:
024D:
024A:

T-Li-:-ym

B

180 0798:
07B6:
00F7: SEMPRE LIGADO

182  024B:
00F8: ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" >
00F9: ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" =

=5
P

183  024C:
024B:
185 0796:
07B6:

00F6: SEMPRE DESLIGADO

0388: HABILITA TEMPORIZADOR DO TAMANHO CASAL
024cC:

024D:

m

187 0796:
07B6:
00F7: SEMPRE LIGADO

17



Principal

O

m

191

ISR

B

195

:

s

o

024D:
00F8:
00F9:

0796:
07C6:
00F7:

024E:
00F8:
00F9:

0798:
07Cs8:
00F7:

024F:
00F8:
00F9:

022E:
024E:
024F:
038C:

0300:
020C:

ON QUANDO RESULTADO DE
ON QUANDO RESULTADO DE

SEMPRE LIGADO

ON QUANDO RESULTADO DE
ON QUANDO RESULTADO DE

SEMPRE LIGADO

ON QUANDO RESULTADO DE
ON QUANDO RESULTADO DE

"COMPARE" >
"COMPARE" =
"COMPARE" >
"COMPARE" =
"COMPARE" >
"COMPARE" =



Principal

10? 0301
—t (ouT) 202 0301:
0105: FALHA INV. 1
22F 0303
| (ouT) 203 0303:
022E:
225 022F:
38‘1 0304
(
4‘\ (our) 204 0304:
0381:
101 20‘1 0305
(
[ (out) 205 0305:
200 0101: SENSOR DE TECIDO
0201: MODO SEMI DE OP
0202: MODO AUTOMATICO DE OP
22‘4 0306
| (ouT) 206 0306: ALARME FREIO
0224:
22? 0307
—t (ouT) 207 0307:
0225:
260 0308
—{ f (OouT) ;
| \ 208 0308: tela de alarme para (etiquetando...) tela 208

0260: IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

ACIONAMENTO DOS LEDS

00C0 -> LED 1;
00C1 -> LED 2;
00C2 -> LED 3;
00C3 -> LED 4;
00Cc4 -> LED 5;
00C5 -> LED 6;
00C6 -> LED 7;
18‘1 00CO
| (ouT) 210 00CO: LED 1
0181: RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))
189 00C1
| (our) 211 00Cl: LED 2
0180: AVANCO (DIREITA - D1 (1))
18? 00C2
ﬂ | (our) 212 00C2: LED 3
0185: ENROLA - D2 (2)
18f‘ 00C3
ﬂ | (ouT) 213 00C3: LED 4
0184: DESENROLA - D1 (2)
ZOF 00C4
ﬂ | (ouT) 214 00C4: LED 5
020E:
217 00C5
— (ouT) 215 00C5: LED 6
0217:
217 00C6
ﬂ | (ouT) 216 00C6: LED 7
0217:



Principal

218  0250:
00A7: TECLA 8 - K8

219 0251:
00A8: TECLA 9 - K9

220 0252:
00A9: TECLA 0 - KO
00A7: TECLA 8 - K8

i-:i-:ﬁlﬁl

221 0253:
00A9: TECLA 0 - KO
00A8: TECLA K9

©
1

m

223 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
00F5: ON NA PRIMEIRA VARREDURA

g

224 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0250:

g

225 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0251:

g

226 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0252:

g

227 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0253:




Principal

228 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0335:

229 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0336:

230 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0113: ACIONA ETIQUETA MANUALMENTE

g

231 OFEC: NUMERO DA TELA ALVO
0112: RESET ETIQUETADORA

232 0335:
0110: SELETORA AUTOMATICO

e

233 0336:
0111: ETIQUETA ON/OFF

B EEELLEELL.

235 00D8: CARREGA TELA ALVO NO DISPLAY
0250:
0251:
0252:
0253:
0335:
0336:
00F5: ON NA PRIMEIRA VARREDURA
0113: ACIONA ETIQUETA MANUALMENTE
0111: ETIQUETA ON/OFF
0112: RESET ETIQUETADORA



Referéncia cruzada

0000

Endereco nédo comentado
Principal 53, 55, 70

0001

Endereco nédo comentado
Principal 55, 57

0004

TEMPORIZADOR PARA ETIQUETAR MANUAL
Principal 89, 91

0005

TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO SOLTEIRO
Principal 140, 144, 146, 148

0006

Temporizador de retardo para etiquetagem auto.
Principal 140, 146, 153, 155

Tam CASAL

0007

TEMPORIZADOR PARA O TAMANHO QUEEN
Principal 140, 146, 160, 162

0010

Endereco nédo comentado
Principal 167, 168

0011

Endereco nédo comentado

Principal

169

0012

CONTADOR PARA O NUM DE
Principal 140, 162

ETIQUETAS TAM QUEEN

0013

CONTADOR PARA O NUM DE
Principal 140, 155

ETIQUETAS TAM CASAL

0014

CONTADOR PARA O NUM DE

ETIQUETAS TAM SOLTEIRO

Principal 140, 148

0015

Endereco nédo comentado
Principal 129, 131

0017

Temporizador para fazer o acionamento do pistéo

(retardo)

Principal 144, 146, 153, 160
0018 Endereco ndo comentado
Principal 120, 121
0019 Endereco ndo comentado
Principal 128, 129
001A Endereco ndo comentado
Principal 121, 123
00A0 TECLA 1 - K1
Principal 26, 28
00Al TECLA 2 - K2
Principal 24, 30
00A2 TECLA 3 - K3
Principal 49
00A3 TECLA 4 - K4
Principal 68
00A4 TECLA 5 - K5
Principal 46
00A5 TECLA 6 - K6
Principal 20
00A6 TECLA 7 - K7
Principal 20
00A7 TECLA 8 - K8
Principal 218, 220
00A8 TECLA 9 - K9
Principal 219, 221
00A9 TECLA 0 - KO
Principal 220, 221
00CO LED 1
Principal 210
00Cl LED 2
Principal 211
00C2 LED 3
Principal 212
00C3 LED 4
Principal 213
00C4 LED 5
Principal 214
00C5 LED 6
Principal 215
00C6 LED 7
Principal 216
00D8 CARREGA TELA ALVO NO DISPLAY

22



Referéncia cruzada

Principal : 235

00F4 CLOCK DE 1,0 SEG.
Principal : 75, 78, 135

00F5 ON NA PRIMEIRA VARREDURA
Principal : 2, 4, 118, 126, 223, 235

00F6 SEMPRE DESLIGADO
Principal : 178, 185

00F7 SEMPRE LIGADO
Principal : 53, 55, 86, 91, 97, 98, 99, 100, 103, 106, 110, 111, 112, 114, 119, 122, 123, 127, 130, 131, 143, 144,

145, 146, 147, 149, 152, 153, 154, 156, 159, 160, 161, 163, 171, 173, 180, 187, 191, 195

00F8 ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" >
Principal : 150, 157, 164, 175, 182, 189, 193, 198

00F9 ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" =
Principal : 102, 105, 108, 113, 115, 175, 182, 189, 193, 198

0100 SENSOR DE METRAGEM
Principal : 176

0101 SENSOR DE TECIDO
Principal : 59, 61, 70, 205

0102 FC. RED/PARADA ESQ.
Principal : 22, 32, 34, 38, 42, 55

0103 FC. DESACELERA
Principal : 35, 120, 124, 128, 132

0104 FC. RED/PARADA DIR.
Principal : 22, 31, 34, 36, 41, 55

0105 FALHA INV. 1
Principal : 24, 28, 72, 202

0107 BOTAO EMERGENCIA
Principal : 10, 93, 140

0108 FC. EMERGENCIA 1
Principal : 15

0109 FC. EMERGENCIA 2
Principal : 17

010A BOTAO AVANCO
Principal : 13, 17, 22, 24, 30, 50

010B BOTAO RECUO
Principal : 13, 15, 22, 26, 28, 50

010C BOTAO DESENROLA
Principal : 49

010D BOTAO ENROLA
Principal : 68

010E Endereco n&o comentado
Principal : 46

010F SELETORA SEMI/MANU
Principal : 6, 7, 8, 140

0110 SELETORA AUTOMATICO
Principal : 6, 7, 8, 232

0111 ETIQUETA ON/OFF
Principal : 93, 95, 120, 128, 140, 233, 235

0112 RESET ETIQUETADORA
Principal : 118, 126, 231, 235

0113 ACIONA ETIQUETA MANUALMENTE
Principal : 84, 230, 235

0180 AVANCO (DIREITA - D1 (1))
Principal : 28, 30, 46, 50, 56, 59, 70, 72, 211

0181 RETORNO (ESQUERDA - D2 (1))
Principal : 24, 26, 46, 50, 56, 61, 70, 72, 210

0182 VELOCIDADE 1 - D3 (1)
Principal : 63

0183 VELOCIDADE 2 - D4 (1)
Principal : 65

0184 DESENROLA - D1 (2)
Principal : 68, 213

0185 ENROLA - D2 (2)
Principal : 50, 70, 70, 212

0187 FREIO MOTOR
Principal : 72

23



Referéncia cruzada

0188

LAMP. EMERGENCIA
Principal : 75

0189

LED ETIQUETA ON/OFF
Principal : 78

018A

LED etiquetadora on/off
Principal : 95

018B

Endereco nédo comentado
Principal : 141

0200

MODO MANU DE OP
Principal : 6, 46, 49, 5

0, 59, 6

1,

63,

65,

68,

84

0201

MODO SEMI DE OP
Principal : 7, 13, 24, 2

8, 50, 5

9,

61,

70,

78,

205

0202

MODO AUTOMATICO DE OP
Principal : 8, 13, 22, 2

4, 28, 5

0,

55,

56,

59,

61,

70, 78,

118, 144,

153,

160,

205

0203

Endereco nédo comentado
Principal : 24, 24, 26,

38,

59,

63,

65

0204

Endereco nédo comentado
Principal : 22, 26, 26,

31,

32,

34,

35,

36,

43

0205

Endereco nédo comentado
Principal : 28, 28, 30,

36,

61,

63,

65

0206

Endereco nédo comentado
Principal : 22, 30, 30,

31,

32,

34,

35,

38,

44

0207

Endereco nédo comentado
Principal : 34, 34, 63

0208

Endereco nédo comentado
Principal : 35, 35, 63,

65

0209

Endereco nédo comentado
Principal : 24, 35, 36,

36,

40,

46,

50,

55,

59,

79

020A

Endereco nédo comentado
Principal : 28, 35, 38,

38,

39,

46,

50,

55,

61,

79

020B

Endereco nédo comentado
Principal : 10, 11

020C

Endereco nédo comentado
Principal : 11, 11, 13,

59,

61,

63,

65,

68,

70,

75,

120,

128,

201

020D

Endereco nédo comentado
Principal : 22, 22, 24,

28

020E

Endereco nédo comentado
Principal : 7, 46, 46, 4

9, 63, 2

14

020F

Endereco nédo comentado
Principal : 50, 50, 53

0210

Endereco nédo comentado
Principal : 34, 35, 36,

39,

39,

41,

44

0211

Endereco nédo comentado
Principal : 34, 35, 38,

40,

40,

42,

43

0212

Endereco nédo comentado
Principal : 39, 41, 41

0213

Endereco nédo comentado
Principal : 40, 42, 42

0214

Endereco nédo comentado
Principal 26, 31

0215

Endereco nédo comentado
Principal : 30, 32

0216

Endereco nédo comentado
Principal : 79, 167, 169

0217

Endereco nédo comentado
Principal : 20, 20, 65,

215,

216

0218

Endereco nédo comentado
Principal : 24, 28, 50,

57,

57

0219

Endereco nédo comentado
Principal : 56, 57

021A

Endereco nédo comentado
Principal : 167, 168

021B

Endereco nédo comentado
Principal : 49, 70

0222

Endereco nédo comentado
Principal : 88, 89

0223

Endereco nédo comentado

24



Principal : 13, 13, 59, o6l

Referéncia cruzada

0224

Endereco nédo comentado

Principal : 15, 15, 59, 75,

206

0225

Endereco nédo comentado

Principal : 17, 17, 61, 75,

207

022E

Endereco nédo comentado
Principal 199, 203

022F

Endereco nédo comentado
Principal : 175, 203

0230

Endereco nédo comentado
Principal : 43, 63, 65

0231

Endereco nédo comentado
Principal : 44, 63, 65

0249

Endereco nédo comentado
Principal : 80, 81

024A

Endereco nédo comentado
Principal : 176, 178

024B

Endereco nédo comentado
Principal : 182, 183

024cC

Endereco nédo comentado
Principal : 178, 183, 185

024D

Endereco nédo comentado
Principal : 178, 185, 189

024E

Endereco nédo comentado
Principal : 193, 199

024F

Endereco nédo comentado
Principal : 198, 199

0250

Endereco nédo comentado
Principal : 218, 224, 235

0251

Endereco nédo comentado
Principal : 219, 225, 235

0252

Endereco nédo comentado
Principal : 220, 226, 235

0253

Endereco nédo comentado
Principal : 221, 227, 235

0260

IGUAL A 1 DURANTE TODFA A CAMADA DE ETIQUETAR

Principal : 59, 61, 136, 140,

144,

153, 155, 160, 162, 208

0261

Endereco nédo comentado
Principal : 134

0262

Endereco nédo comentado
Principal : 135

0300

Endereco nédo comentado
Principal : 201

0301

Endereco nédo comentado
Principal : 202

0303

Endereco nédo comentado
Principal : 59, 61, 203

0304

Endereco nédo comentado
Principal : 204

0305

Endereco nédo comentado
Principal : 205

0306

ALARME FREIO
Principal : 206

0307

Endereco nédo comentado
Principal : 207

0308

tela de alarme para (etiquetando...)

Principal : 208

tela 208

0335

Endereco nédo comentado
Principal : 228, 232, 235

0336

Endereco nédo comentado
Principal : 229, 233, 235

0337

Endereco nédo comentado
Principal : 144, 150

0338

Endereco nédo comentado
Principal : 153, 157

0339

Endereco nédo comentado
Principal : 160, 164

25



Referéncia cruzada

0340 TAMANHO DO LENCOL = SOLTEIRO
Principal : 102, 140, 144, 148

0341 TAMANHO DO LENGCOL = CASAL
Principal : 105, 140, 153, 155

0342 TAMANHO DO LENCOL = QUEEN
Principal : 108, 140, 160, 162

0350 significa que tem 1 rolo
Principal : 113, 128

0351 significa que tem 2 rolos
Principal : 115, 120

0360 variavel usada apenas para zerar o contador
Principal : 120, 121, 123, 124, 134

0361 DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA IGUAL A 1
Principal : 124, 135, 136

0362 Endereco ndo comentado
Principal : 128, 129, 131, 132, 134

0363 DURANTE A CAMADA QUE SE DEVE ETIQUETAR, SERA IGUAL A 1
Principal : 132, 135, 136

0370 Endereco n&o comentado
Principal : 93, 141

0371 Endereco n&do comentado
Principal : 140, 141

0380 Endereco n&o comentado
Principal : 68, 70

0381 Endereco ndo comentado
Principal : 59, 61, 72, 204

0382 Endereco ndo comentado
Principal : 80, 80, 81, 167

0383 Endereco ndo comentado
Principal : 169

0384 Endereco ndo comentado
Principal : 59, 61, 70

0385 HABILITA ETIQUETAR MANUALMENTE
Principal : 84, 88

0386 habilita temporizador para esperar a etiquetadora terminar d
Principal : 89, 91, 93

0388 HABILITA TEMPORIZADOR DO TAMANHO CASAL
Principal : 178, 185

038C Endereco ndo comentado
Principal : 199

0404 REGISTRO DO TAMANHO DO LENCOL DIGITADO PELO OPERADOR
Principal : 100, 103, 106

0406 REGISTRO DO NUMERO DE ROLOS DIGITADO PELO OPERADOR
Principal : 112, 114

0408 Endereco ndo comentado
Principal : 85, 86

040A VALOR DO TEMPO DE ESPERA PARA ETIQUETAR SOLTEIRO
Principal : 143

040C TEMPO DE ESPERA ENTRE UMA ETIQUETA E PROX NO TAMANHO CASAL
Principal : 152

040E TEMPO ENTRE UMA ETIQUETA E A OUTRA NO TAMANHO QUEEN
Principal : 159

0420 Endereco ndo comentado
Principal : 2

0424 GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM QUEEN
Principal : 161, 163

0426 GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM CASAL
Principal : 154, 156

0428 GUARDA NUM DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
Principal : 147, 149

042A Temporizador para fazer a contagem de camadas quando 1 ROLO
Principal : 130

042E Endereco ndo comentado
Principal : 145

0430 configura o preset de 6 rolos como 11
Principal : 119

0432 configura o preset do contador de 12 voltas para 23
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Principal : 127

0434

Endereco nédo comentado
Principal : 122

0436

GUARDA O VALOR DOIS PARA COMPARAR NUM. DE ROLOS
Principal : 110, 112

0438

GUARDA A CONSTANTE 1 PARA COMPARAR COM O NUM DE ROLOS
Principal : 111, 114

043A

COLOCA NO REG 43A A CONSTANTE 1
Principal : 97, 100

043C

COLOCA NO REG 43C A CTE 2
Principal : 98, 103

043E

COLOCA NO REG 43E A CTE 3
Principal : 99, 106

0462

Endereco nédo comentado
Principal : 171

0464

efetivo NUM DE ETIQUETAS TAM QUEEN
Principal : 163

0466

efetivo NUM DE ETIQUETAS TAM CASAL
Principal : 156

0468

EFETIVO DO NUM DE ETIQUETAS TAM SOLTEIRO
Principal : 149

0470

Endereco nédo comentado
Principal : 118

0472

Endereco nédo comentado
Principal : 126

0500

Endereco nédo comentado
Principal : 171

0600

Endereco nédo comentado
Principal : 173

0602

Endereco nédo comentado
Principal : 171

0604

Endereco nédo comentado
Principal : 173

0696

Endereco nédo comentado
Principal : 4

0796

Endereco nédo comentado
Principal : 185, 187, 191

0798

Endereco nédo comentado
Principal : 178, 180, 195

07B6

Endereco nédo comentado
Principal : 178, 180, 185, 187

07C6

Endereco nédo comentado
Principal : 191

07cCs8

Endereco nédo comentado
Principal : 195

OFEC

NUMERO DA TELA ALVO
Principal : 223, 224, 225, 226, 227, 228, 229, 230, 231



N

CPU

ST1-A

Fonte

Configuragao do bastidor



EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI
EI

000:
001:
002:
003:
004:
005:
006:
007:
008:
009:
00A:
00B:
00C:
00D:
00E:
00F:
010:
011:
012:
013:
014:
015:
0l6:
017:
018:
019:
01A:
01B:
01lcC:
01D:
0lE:
01F:

Identificacdo de Temporizadores e Contadores

TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
CONTADOR

CONTADOR

CONTADOR

CONTADOR

CONTADOR

TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
CONTADOR

CONTADOR

TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR
TEMPORIZADOR



Apéndice 4 — Tabela de Tempos da Estacédo de Corte
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Apéndice 5 — Telas de Mensagem (Avisos).



As telas de mensagem foram criadas de forma a avisar ao operador se
alguma selecdo classificada como importante foi selecionada. Exemplos de
telas de mensagens sdo: “Modo Automatico selecionado”, “Etiquetadora
ligada”, “Liberou etiqueta” e “Zerou contagem da etiquetadora”. Estas podem

ser observadas nas figuras 1, 2, 3 e 4.

Figura 1 — Tela de aviso: “Modo Automatico”

@ Editor de telas para a [HM - Tela 30

MOD O _ Desmar -F2
AUTOMAT I CO! 2 | e

Wisualiz, - F4
1 &a
Seletora - FB

[ Poszui navegagio h}

Bloco Liga/Desl - FB

Bargraph - F7

[~ Senha para edigio

|dentificagdo Maodo

|M enzagem: Modo Automaticol Insert E
String - F8

0K Cancelar A
Texto-F3

Fonte: Atos WinSUP2



Figura 2 - Tela de aviso: "Etiquetadora Ligada".

@ Editor de telas para a IHM - Tela 31

H XB@

Etiquetadora DESma'-F2
L | GADA! _ o £

Visuahz. - F4
1&3
51 52 Selefora - FG

[ Pozzu navegago )

Bloco Liga/Desl. - F&
' H

Bargraph - F7

[~ Senha para edigio

Identificac3o Mada

|Mensagem: Etiquetadora Ligada | nzert E
Skring - F8

A
Texto - F9

ok Cancelar

Fonte: Atos WinSUP2

Figura 3 — Tela de aviso: “Liberou Etiqueta”

@& Editor de telas para a IHM - Tela 32
H XB@

I_ | BEROU . Desmar-F2
ETIQUETA! : Ediu;-Fa

Yizualiz. - F4
1 &a
51 52 Seletora - FB

[ Poszsuinavegagio i

Bloco Liga/Deszl. - FB
kil =

Bargraph - F¥

[~ Senha para edigio

|dentificacio Modo

|Mensagem: Etiquetou manual Imzert E
String - F8

A
Texto - F3

0K Cancelar

Fonte: Atos WinSUP2



Figura 4 — Tela de aviso: “Zerou a Contagem da Etiquetadora”

@ Editor de telas para a IHM - Tela 33 :“:Igl
H XB@
] -F2
ZEROU A CONTAGEM . Esm;a[
ETIQUETADORA . Edicdn - F3
o)
Visualiz. - F4
1&3
51 52 Seletora - F5
[ Possui navegagao W
Bloco Liga/Desl. - F&
[~ Senha para edigdo ntermediari E
Bargraph - F¥
Identificagio Moda 3
|Mensagem: Zerau a etiquetadora Insert E
String - F8
0K Cahcelar A
Texto -F3

Fonte: Atos WinSUP2



Apéndice 6 — Telas de Alarme.



Telas de Alarmes

e EMERGENCIA ACIONADA




e FREIO DO MOTOR DESLIGADO

Sara

AUTOMAGAD INCUSTRIAL

e FIMDETECIDO




ETIQUETANDO...




1T 1)

UNLESS OTHERWISE SPECIFIED: FINISH: DEBUR AND
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS BREAK SHARP
SURFACE FINISH: EDGES
TOLERANCES:

LINEAR:

ANGULAR:

DO NOT SCALE DRAWING REVISION

NAME SIGNATURE DATE
DRAWN Marie Beltrao 15/12/2015
CHKD Marie Beltrao
APPV'D Marie Beltrao
MFG  Marie Beltrao
QA  Marie Beltrao MATERIAL:

e Efiquetadora- Ligeirinha 2.0

“etiquetadoradrw *

WEIGHT: SCALE:1:5 SHEET 1 OF 1



Apéndice 8 — Mapeamento dos Enderecos Especiais —
CLP.



Apéndice 8 - Mapeamento de Enderecos Especiais - CLP

MAPEAMENTO DOS ENDERECOS ESPECIAIS - ATOS 4004

Endereco: |Comentario:

0060 El DE AQUECIMENTO ZONA 1
0061 El DE AQUECIMENTO ZONA 2
0062 ElI DE AQUECIMENTO ZONA 3
0063 El DE AQUECIMENTO ZONA 4
0064 El DE AQUECIMENTO ZONA 5
0065 ElI DE AQUECIMENTO ZONA 6
0066 ElI DE AQUECIMENTO ZONA 7
0067 El DE AQUECIMENTO ZONA 8
0068 HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 1
0069 HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 2
006A [HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 3
006B [HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 4
006C |HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 5
006D  |HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 6
006E [HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 7
006F HABILITA CONTROLE SOFT-START ZONA 8

70 ALARME DE MINIMO DA ZONA 1
0071 ALARME DE MINIMO DA ZONA 2
0072 |ALARME DE MINIMO DA ZONA 3
0073 |ALARME DE MINIMO DA ZONA 4
0074 |ALARME DE MINIMO DA ZONA 5
0075 |ALARME DE MINIMO DA ZONA 6
0076 |ALARME DE MINIMO DA ZONA 7
0077 |ALARME DE MINIMO DA ZONA 8
0078 |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 1
0079 |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 2
007A  |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 3
007B  |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 4
007C |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 5
007D  |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 6
007E  |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 7
007F |ALARME DE MAXIMO DA ZONA 8

80 ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 1
0081 ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 2
0082 |ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 3
0083 |ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 4
0084 |ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 5
0085 |ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 6
0086 |ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 7
0087 |ALARME TERMOPAR INVERTIDO ZONA 8




MAPEAMENTO DOS ENDERECOS ESPECIAIS - ATOS 4004

Endereco: |Comentario:

0088
0089
008A
008B
008C
008D
008E
008F
90

0091

0092
0093
0094
0095
0096
0097
0098
0099
009A
009B
009C
009D
009E
009F
00AO
00A1

00A2
00A3
00A4
00AS5
00A6
00A7
00A8
00A9
00AA
00AB
00AC
00AD
00AE
00AF

ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 1
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 2
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 3
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 4
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 5
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 6
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 7
ALARME TERMOPAR ABERTO ZONA 8
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 1
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 2
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 3
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 4
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 5
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 6
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 7
HABILITA CONTROLE OVERSHOOT ZONA 8
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 1
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 2
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 3
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 4
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 5
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 6
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 7
HABILITA CONTROLE APOS RUPTURA ZONA 8
TECLA 1 -K1

TECLA 2 - K2

TECLA 3 - K3

TECLA 4 - K4

TECLA 5 -K5

TECLA 6 - K6

TECLA 7 - K7

TECLA 8 - K8

TECLA 9 -K9

TECLA 0 - KO

RESERVADO

HABILITA LEITURA DE CARACTERES DO CANAL RS232
RESERVADO

RESERVADO

DESABILITA ZERO EXTERNO CONTADOR RAPIDO 1
DESABILITA ZERO EXTERNO CONTADOR RAPIDO 2




MAPEAMENTO DOS ENDERECOS ESPECIAIS - ATOS 4004

Endereco: |Comentario:

00BO [TECLAF1

00B1 TECLA F2

00B2 [TECLAF3

00B3 [TECLAF4

00B4 [TECLAF5

00BS |[TECLAFG6

00B6 [TECLAF7

00B7 [TECLAFS8

00B8 [TECLAF9

00B9 [TECLAF10

O0OBA |TECLA F11

00BB |TECLA F12

00BC |TECLAESC

00BD |[OFF=PRINT CANAL A - ON=PRINT CANAL B
OOBE |HABILITA PROTOCOLO MODBUS
00BF |TRIGGER DE 1SEG.

00CO |LED 1
00C1 LED 2
00C2 |LED3
00C3 |LED 4
00C4 |LEDS
00C5 |LED®G6
00C6 |LED7
00C7 |LED 8
00C8 |LED9
00C9 [LED 10
00CA [LED 11

00CB |[LED 12

00CC [MUDANCA DE VALOR CANAL SERIAL RS485

00CD [ACESSO AO CANAL SERIAL RS485

00CE |DESATIVA DELAY DOS ALARMES

00CF |SENHA DIGITADA ERRADA

00D0 |RESET EFETIVO CONTADOR RAPIDO (MOD. BAS)

00D1 LOAD SETPOINT INICIAL COTADOR RAPIDO (MOD. BAS)
00D2 |BLOQUEIO CONTAGEM CONTADOR RAPIDO (MOD. BAS)
00D3 |HABILITA SAIDAS CONTADOR RAPIDO (MOD. BAS)

00D4 |EFETIVO > QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO (MOD. BAS)
00D5 |EFETIVO = QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO (MOD. BAS)
00D6 |EFETIVO < QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO (MOD. BAS)
00D7 |POSICAO ZERO CONTADOR RAPIDO (MOD. ANG)




MAPEAMENTO DOS ENDERECOS ESPECIAIS - ATOS 4004

Endereco: |Comentario:
00D8 |CARREGA TELA ALVO NO DISPLAY
00D9 |TENTATIVA DE EDICAO COM TECLADO BLOQUEADO
OODA |[MUDANCA DE VALOR CANAL RS232
00DB |APAGA DISPLAY
00DC |[ON=TECLA S1 FECHADA / OFF TECLA S1 ABERTA
00DD [ON= TECLA S2 FECHADA / OFF TECLA S2 ABERTA
OODE [FICA ATIVO DURANTE EDICAO DE VALORES
OODF |BLOQUEIO DE CONTAGEM DO SIMULADOR DE ENCODER
00E0 |RESET EFETIVO COTADOR RAPIDO 1
00E1 LOAD SETPOINT INICIAL CONTADOR RAPIDO 1
00E2 |BLOQUEIO DE CONTAGEM DO CONTADOR RAPIDO 1
00E3  |HABILITA SAIDAS CONTADOR RAPIDO 1
00E4 |HABILITA SAIDA EFETIVO >= SETPOINT CONTADOR RAPIDO 1
00E5 |EFETIVO >= QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO 1
00E6 |EFETIVO < QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO 1
00E7 |POSICAO ZERO CONTADOR RAPIDO 1
00E8 |RESET EFETIVO CONTADOR RAPIDO 2
00E9 |LOAD SETPOINT INICIAL COTADOR RAPIDO 2
00EA [BLOQUEIO CONTAGEM CONTADOR RAPIDO 2
00EB  [HABILITA SAIDAS CONTADOR RAPIDO 2
00EC |HABILITA SAIDA EFETIVO >= SETPOINT CONTADOR RAPIDO 2
00ED |EFETIVO > QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO 2
00EE [EFETIVO = QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO 2
00EF |EFETIVO < QUE SETPOINT CONTADOR RAPIDO 2
OOF0 |BIP DE TECLADO
O0F 1 BLOQUEIO GERAL DE TECLADO
O00F2 |CLOCKDE 0,1 SEG.
00F3 [CLOCK DE 0,2 SEG.
O0OF4 |CLOCK DE 1,0 SEG.
O00F5 |ON NA PRIMEIRA VARREDURA
00F6 |SEMPRE DESLIGADO
00F7 |SEMPRE LIGADO
O0OF8 |ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" >
O00F9 |ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" =
OOFA |ON QUANDO RESULTADO DE "COMPARE" <
OOFB |ON ESCOLHE IMPRESSORA
OOFC |ON QUANDO IMPRESSORA EM USO
OOFD |ACESSO A SERIAL RS232
OOFE |MUDANCA DE VALOR NA EDICAO DE TECLADO
00FF |OVERFLOW NAS INSTRUCOES DE SOMA/SUBTRACAO




MAPEAMENTO DOS ENDERECOS ESPECIAIS - ATOS 4004

Endereco: |Comentario:

0100 |ENTRADA - EO
0101 ENTRADA - E1
0102 |ENTRADA - E2
0103 |ENTRADA - E3
0104 |ENTRADA - E4
0105 |ENTRADA - E5
0106 |ENTRADA - E6
0107 |ENTRADA - E7
0108 |ENTRADA - E8
0109 |ENTRADA - E9
010A [ENTRADA - E10
010B [ENTRADA - E11
010C |ENTRADA - E12
010D |ENTRADA - E13
010E [ENTRADA - E14
010F |ENTRADA - E15
0110 |ENTRADA -E16
0111 ENTRADA - E17
0112 |ENTRADA - E18
0113 |ENTRADA - E19

0180 [SAIDA - S0
1081 SAIDA - S1
0182 [SAIDA - S2
0183 [SAIDA - S3
0184 [SAIDA - S4
0185 [SAIDA - S5
0186 [SAIDA - S6
0187 [SAIDA - S7
0188 [SAIDA - S8
0189 [SAIDA - S9
018A  |SAIDA-S10
018B  [SAIDA - S11
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