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Abstracto — Este artigo descreve a execucdo do projecto
GETPRO 1l (Gestdo Técnica de um Processo Industrigl O
projecto Getpro Il é o desenvolvimento, integragdo e
construgdo de umkit didactico, composto por dois tapetes
rolantes, um elevador electro-pneumatico, um postode
doseamento e pesagem.

O sistema de comando é composto por 1 autdbmat&iemens S7
315 2 DP) uma unidade remotaSiemens(ET 200 M) e uma
consola fouch screen TP 3¢ A comunicacdo entre 0s
componentes de comando € concebida, através de unegle
com comunicacgdo enWireless Profibus DPO sistema permite
para além do comando automético, o comando manuah
partir de PC e da consola.

Este projecto engloba a escolha de equipamentos, demando,
actuadores e sensores. Para a escolha dos equipatosnde
comando a utilizar, autématos, unidade remota e umaonsola
touch screen teve-se em consideracdo a comunicagdo via
Profibus. A programagdo do automato S7 315 2 DPé
concebida no Software Step 7da Siemens A superviséo do
sistema é desenvolvida no programBrotool da Siemenssendo
possivel, aceder & supervisdo através da constdach screere
doPC.

Para suportar toda a estrutura, foi concebida uma dncada em
perfil de aluminio, na qual estdo instalados osndédulos
mecanicos os dois quadros de comando, a mesa de comandos e
a consola.

I. INTRODUGCAO

O projecto visa a concepgdo e a gestao integradande
processo industrial, composto por dois tapetesieda um
sistema de pesagem e doseamento, um elevadoroelectr
pneumatico, etc.... A automatizagdo do processo €
implementada com recurso a autbmatos programavais e
uma rede de comunicagdo Wireless ProfibBs
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Il. ESPECIFICACOES FUNCIONAIS DO SISTEMA

Na Fig. 1.1,
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Zona de
Agitacao

TINA

Fig. 1I-1 - Layout do sistema implementado.

Descreve-se de seguida o funcionamento do sistema:

O sistema que se pretende automatizar é um sistiema
dosagem e pesagem. Existem 3 silos (A, B e C)cqutem
trés substancias diferentes. Cada silo possui umsose
ultra-som (analégico) para controlar o nivel e
consequentemente a quantidade de substancia gresant
cada um dos silos. Cada silo sera aberto (um de =)
através de um pequeno transportador sem fim, aztpad
um motor.

Depois de actuado os transportadores “sem fim”, timag
assente sobre 3 células de carga, vai enchendo
progressivamente. Por consequente, as célulasrga ¢a@o



sentir 0 aumento gradual de peso, e por iSso caauassa armazenamento, de acordo com as trés possiveisil&&m
variagcdo a um medidor de peso (balanca). predefinidas no autdmato, as quais definem 3 modos
diferentes de fazer a mistura (variam apenas astigades

de cada produto). No final do tapete, existem Bdribs
pneuméaticos de modo a realizar essa selec¢éoers8rss,
gue detectam a passagem de cada mistura.

Fig. lI-4 Sistema de armazenamento de misturas

Fig. 1I-2 - Posto de doseamento e pesagem. Para além da programacéo, serd efectuado também a
supervisdo do sistema através da rede INTERNET.

Depois de efectuada a mistura, a tina é esvaziada
lentamente, caindo progressivamente a misturagiaaada

tela, actuado pelo motor (unicamente se o sengacita/o Ill. ESPECIFICAGAO FUNCIONAL DO PROCESSO INDUSTRIAL
no final do tapete detectar uma caixa). Quando alsey
final do tapete, a mistura cai para dentro de umiaac O processo industrial é composto por dois sistemas

vazia, onde sera agitada por um agitador Paradioneato
das caixas, existe um centro de armazenamento ixkesca
(nas traseiras do tapete) no qual um cilindro prégicm
fornece os recipientes para a tela. O agitador parégua
vez fixo ao veio de um cilindro que terd por fundaper
descer o agitador no momento da agitacdo da mistura

interligados por uma rede industrial Wirelé&a®fibus DP,
como indicado na Fig. 111.1.

Automéito Siemens S7 315 2 DP ET 200M

Consola TP 37

' ——» Conector Bus

—— —» Cabo Profibus

Fig. Ill.1- Estrutura do sistema implementado

O Profibus DPé um protocolo de comunicacéo, definido
pelaEuropean Standard EN 50 170s equipamentos que
respeitem esta norma, sdo compativeis entre si oesm
Fig. 11-3 Elevador Electro-Pneumatico (Agitador) sendo de fabricantes diferentes. Este protocolo réais
utilizado, estando optimizado para altas velocida(lE?
Mbit/s) e de facil ligagdo. Foi concebido essemogite
para comunicagao entre sistemas de automacacférises
distribuidos.

Depois disso, a mistura segue de seguida parano f@r
entrada do qual de encontra um sensor para detetzdo
entrada), onde permanecerd um determinado temgimaho
do qual esta se dirige para os trés possiveis cserte



O processo industrial tem as seguintes opcgdes de

funcionamento:

1. Manual;
2. Automético

Ao colocar o sistema em modo automatico, para que o
sistema descrito anteriormente se processe da maanei
referida, o utilizador devera imperativamente idtrmir um
ndmero de misturas a realizar diferente de zeralee
seguida, seleccionar o tipo de mistura desejadaviéd da
consola ou PC). O processo s6 tera entdo fim reepca

de uma das seguintes condigfes:

1. Fim do processo
2. Activacdo da interrupgéo de ciclo

No entanto, ao activar a interrup¢do do ciclo, umistura
iniciada completara imperativamente o ciclo, para
optimizagéo do processo.

IV. ESPECIFICAGAO DOHARDWARE

O sistema é composto por dois quadros eléctricos
independentes, que foram implementados de fornmdiddé

Na Fig. V.1, pode-se visualizar a estrutura immgetada.
Estes quadros foram implementados, de forma a tiesmi
uma melhor Vvisualizagdo do equipamento eléctrico
utilizado. Consegue-se assim mostrar 0 maximo ypelsso
equipamento implementado a futuros alunos.
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Fig. IV-1 - Estrutura do Quadro Eléctrico 1.

A. Alimentacéo

O sistema é alimentado a 230 Vac, sendo utilizaaio u
conjunto transformador mais fonte rectificadora apar
disponibilizar os 24 Vdc que vao alimentar o autiima
(CPU e cartas de Entradas/Saidas), comandos eélaciaot
uma vez que a maioria dos actuadores e sensom@srfam

a 24V DC.

B. Proteccbes

Nas entradas de cada quadro, utiliza-se um intmup
diferencial de 230 V / 25 A/ 30 mA [1], para cogeral e
proteccao de pessoas.

Para proteccdo do equipamento, utiliza-se fuséveis
disjuntores.

C. Autématos e Unidade Remota (ET)

Como foi referido anteriormente, utilizou-se umd&miato
Siemens S7-315-2DP (Fig. 1V.2), e uma unidade de
controlo remotaSiemens(ET 200 N (Fig. IV.3). Na
escolha deste material teve-se como principal deratéo,
a possibilidade de expansao, o nivel dos sinaenttada e
de saida e a comunicacédo Bmfibus DP[8].

Fig. IV-3 — Unidade remotaET 200M.

D. Cartas de Entradas/Saidas (I/0)

Utilizaram-se as seguintes cartas:
e 16 Entradas digitais;
« 16 Saidas digitais;
« Entradas/Saidas analdgicas.



Na escolha das cartas de I/O, teve-se em consitemag
ndmero de sinais necessarios. Outro ponto queveeeta

consideracao foi o nivel de tensdo desejado. Qdssitas

cartas de saida sdo isolados galvanicamente dstaes.

N&o se utiliza saidas a relés, uma vez que seautilirelés
externos.

E. Consola de supervisao TP 37

A consola (Fig. IV.4) permite a comunicagdo EBmofibus
DP. A sua funcdo é apenas a supervisdo e comando no
modo manual do sistema. Esta consola é policromatic
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Fig. IV-4 - ConsolaTP 37

F. Mesa de comandos

A funcdo da mesa de comandos (Fig. IV.5) é pernitir
funcionamento do processo em modo automatico. S&o
utilizadas botoneiras verdes para indicar a ordemarcha
(escolha de mistura), e botoneiras vermelhas paliaar a
ordem de paragem, e botoneiras amarelas Resetde
contagens. E usada uma botoneira de emergéncia que,
quando pressionada, desliga a alimentacio parasasas.

A chave de comandos tem como fungdo permitir ou
bloguear o funcionamento do processo.

A mesa de comandos possui diversos sinalizadorigs (F
IV.6) de modo a permitir uma visualizagdo do modocgie

0 sistema se encontra em funcionamento, bem cotipm 0

de mistura que esta a ser processada.
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Fig. IV-4 - Mesa de comandos.
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G. Bancada

A bancada serve de suporte a todbaodware utilizado e

foi projectada de modo a permitir uma boa visughpado
hardware implementado. A bancada suporta os dois
quadros eléctricos, a consola e a mesa de comandos.

A bancada possui 3 botoneiras de emergéncia, duas
Emergéncias Globais colocadas nas extremidades da
bancada e uma emergéncia na mesa de comandos.

Como o sistema necessita de ar comprimido, existe u
regulador de pressdo numa extremidade da bancada,
regulado para uma pressao de 4 bar, sendo esessapr
recomendada para o correcto funcionamento do sistem

V. ESPECIFICACAO DOSOFTWARE

A nivel de software o sistema é composto por diversos
programas. A programacao do autom&t 315 2 DFfoi
desenvolvido n&oftwareStep 7daSiemens.

A supervisdo do sistema foi desenvolvida no program
Protool/Pro da Siemenssendo possivel, como foi referido
anteriormente, aceder a supervisao através daledosch
screene doPC.

O programa de comando do sistema foi desenvolvi@o n
SoftwareStep 7,6 composto por um programa principal
(OBY), varias fungcdesHC's) e blocos de funcde&B’s). O
programa principal é responsavel pela gestdo dasted
fungbes utilizadas.
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