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RESUMO

O trabalho a ser apresentado tem como principal objetivo demonstrar que é possivel a
comunicac¢do entre dispositivos industriais de diferentes fabricantes, através de softwares
desenvolvidos como solugdes para diversos segmentos de chdo de fabrica na area da
Automacao Industrial. Onde protocolos de comunicacdo com diferentes padrées dificultam
essa comunicacao entre eles, ainda mais se tratando de vdrias gera¢bes de produtos
industriais. O projeto foi realizado em uma maquina de sopro do fabricante Loramendi voltado
para fundicdao, sendo efetuado o desenvolvimento da IHM da Allen-Bradley assim como a
comunica¢ao com o CLP da Telemecanique via protocolo Modbus. Sera utilizado o software
da KEPServerEnterprise do fabricante Kepware para tal comunicacdo, onde ele oferece
servidores OPC serial e ethernet permitindo a comunica¢do através de drivers para
controladores e redes nao-Rockwell, nesse caso sera utilizado a comunicagdo por meio fisico
serial RS232 devido esse modelo de CLP da Telemecanique ser um dispositivo legado no que
se diz respeito a um modelo muito antigo e ndo sendo vidvel sua troca ou retrofit pelo seu
alto custo.

Palavras-chaves: Interoperabilidade. OPC. IHM. CLP. Modbus.
ABSTRACT

The work is servers with the main objective demonstrate that it is possible to communicate
between industrial devices of different manufacturers, through software developed as
solutions for various segments of factory floor in the area of Industrial automation. Where
communication protocols with different standards hinder such communication between
them, even more so for several generations of industrial products. The project was carried out
on a blow molding machine from the Loramendi casting manufacturer, being made or
developed from the Allen-Bradley HMI as a communication with Telemecanique PLC via
Modbus protocol. To be used in the KEPServerEnterprise software of the manufacturer
Kepware for such communication, where it offers serial OPC and ethernet servers allowing
communication through drivers for controllers and non-Rockwell networks, in which case
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RS232 serial physical communication is used because of this Telemecanique's PLC model is a
legacy device with respect to a very old model and not be feasible its exchange or retrofit for
its high cost.
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Data de submissdo: 19/04/2018
Data de aprovacdo: 08/09/2018

1 INTRODUCAO

A maioria dos processos industriais existentes na década de 70 era baseada em apenas
mado de obra em sua produgdo e processo, com a alta demanda e concorréncia entre as
industrias especialmente as automobilisticas e siderurgicas, houve a necessidade de uma
maior flexibilidade e produtividade, surgindo assim a automatizacdo de equipamentos,
maquinas e processos através de controladores légicos e redes industriais, resultando em um
avanco e conduzindo a novas tecnologias voltadas para a area industrial. A automacao
industrial teve um grande impacto, pois 0 aumento da produgdo tornou-se cada vez maior
com uma quantidade menor de mao de obra. Sendo que a mao de obra que se dispde hoje é
bem especializada para efetuar o controle, processo e manutencdo desses equipamentos. A
automacao traz bastante retorno para as empresas, pois os beneficios sdo varios entre eles:

a) maior controle e consequentemente diminuicdo dos desperdicios;
b) substitui atividades repetitivas realizadas por pessoas;

c) producdo em alta escala e com maior qualidade;

d) reducdo de custo e seguranca.

Na década de 60 as maquinas industriais eram controladas por painéis elétricos e
dispositivos eletromecanicos contendo contatores e relés, e esses dispositivos apresentavam
bastante desgaste em seus contatos, devido a repetibilidade, sendo necessdria uma
manutencdo constante com custo elevado, também apresentando dificuldade de modificacdo
de logica. Com a finalidade de substituicdo desses dispositivos foram desenvolvidos o
Comando Ldgico Programadvel (CLP) para solucionar tarefas de automacdo e controle. O CLP,
figura 1 é uma ferramenta muito utilizada nos processos de automacao industrial, ele nada
mais é que um computador especial programado para controlar certos processos na industria,
ou seja, € um computador que executa func¢des especificas através de um programa criado
para uma finalidade pré-determinada.

Figura 1 - CLP Telemecanique modelo Quantum

Fonte: Schneider Electric (2012).
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O CLP apresenta diversos fatores que trazem beneficios em sua implantacdo, segue
algumas vantagens:
a) reducdo de custo em relagdo a instalacdo e manutencao;
b) monitoramento em tempo real do processo;
c) maior controle do processo tornando fécil a localizacdo de falhas;
d) alta flexibilidade na alteracdo de logicas em seu processo;
e) facilmente programdvel, pois existem varias linguagens de programacao de
facil compreensao.

A Interface Homem Maquina (IHM) é um equipamento com um tipo de visor ou tela
que serve para facilitar a visualizacdo e comunicacdo entre o usudrio (operador) e as
maquinas, assim o seu objetivo é permitir que qualquer usudrio seja capaz de executar
fun¢des em uma maquina, onde o operador ndo precisa ser um programador para executar
essas fungdes, além disso a IHM figura 2 também permite monitorar, gerenciar e analisar
informacdes a fim de verificar se algo pode ser melhorado no sistema e permitindo a detec¢ao
de problemas e falhas no equipamento. Praticamente todas as aplicagdes com CLP necessitam
de uma IHM, pois o operador precisa interagir com a maquina, comandando operagdes,
recebendo alarmes e diagndsticos do processo entre outras fungdes.

Figura 2 - IHM da Allen-Bradley modelo PanelView Plus 6

Fonte: Allen-Bradley (2017).

Como dito anteriormente quase toda aplicagdao com o CLP necessita de uma IHM para
o controle de uma maquina, podendo também ser utilizado um sistema com supervisério em
seu lugar, mas elas apresentam algumas desvantagens porque as estacdes de supervisdo
normalmente precisam de um computador para executar o sistema, necessitando de um
espaco maior e uma sala de controle, pois o ambiente agressivo da area industrial pode
impedir o uso de computadores tipicos em areas abertas. As empresas onde se desenvolvem
dispositivos e maquinas para automacdo, até o dia de hoje, sdo essenciais para o
desenvolvimento de protocolos de comunicac¢do. Cada desenvolvedor de CLP, IHM, Drivers,
Sensores ou qualquer outro produto lancado no mercado tem seus préprios protocolos para
transferéncia de dados entre dois ou mais dispositivos, mas ndo especialmente para dois
dispositivos fornecidos por diferentes fabricantes. Os sistemas de automacdo sofreram
evolucGes expressivas nos ultimos tempos e segundo Resnick (2009), diretor de pesquisa, ARC
Advisory Group, comenta que; “encarar os diversos tipos e geracbes de produtos na
automacdo é um problema que afeta todos os fabricantes e muitas empresas, isso faz com
gue aumente a inspiracdo para encontrar uma solucdo na interoperabilidade entre os
dispositivos".
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1.1 KEPServerEnterprise

O KEPServerEnterprise € um servidor baseado em software que conecta diversos
dispositivos de automacao industrial, esse produto foi desenvolvido pela empresa Kepware
Technologies que também desenvolve aplicaces de software através de plataformas, onde
oferece conectividade para os processos industriais desde de um processo mais simples até o
mais complexo. Existem varias empresas desenvolvedoras de software para solucdes de
interoperabilidade entre dispositivos, porém para isso precisam possuir o certificado da
fundagao OLE para Controle de Processos, onde OLE significa Object Linking and Embedding
(OPC) para oferecer produtos de alta qualidade como, por exemplo, a prépria Kepware,
Mitsubishi Electric Corporation, General Electric Company, Beckhoff Automation GmbH,
Siemens AG, Yokogawa Electric Corporation e etc., onde os seus produtos atendem os
requisitos minimo para a interoperabilidade, confiabilidade, robustez e eficiéncia. Este
servidor baseado em software foi projetado para comunicag¢des precisas, configuracdo rdpida
e interoperabilidade incompardvel entre aplicacdes cliente servidor, equipamentos,
dispositivos industriais e sistemas. O servidor oferece uma grande variacao entre drivers de
dispositivo plug-in® e componentes que atendem a maioria das necessidades de comunicac3o.

1.2 Comunicag¢ao OPC

O OPC é um padrao de comunicacdo global dentro da area de automacdo e é
constituido de um método de conectividade mais popular no mundo, sendo utilizado para
responder a um dos maiores desafios da indUstria de automacao para se comunicar com
dispositivos, controladores e aplicagdes sem os problemas habituais de conexdes baseadas
em protocolos. O OPC n3o é um protocolo, mas é um padrao para a conectividade dos dados
gue é baseado em uma série de especificacdoes gerenciada pela Fundacdao OPC. Qualquer
software que se passa a ser compativel com estas especificacbes fornece ao usuario uma
conectividade aberta independente do fabricante do dispositivo em questdo. E importante
dizer que a fonte de dados e o cliente podem comunicar entre si por meio da comunicacao
OPC apresentada na figura 3, ndo significando que seus respectivos protocolos originais
deixem de serem necessarios, eles continuam existindo, mas apenas se comunica com um dos
seus componentes trocando informacodes entre si, fechando assim um meio de informacao.

Figura 3 - Arquitetura Cliente-Servidor OPC

Client
Application Server Application
Device 1
Client Server Server Device
Interfaces Interfaces Drivers
i
OoPC OoPC Driver 1 2
St Device 2
DDE pn  DOE Driver 2
Native Native Driver 3
o -y ) Device 3

Fonte: Kepware (2016).

3 Na informética um plug-in ou médulo de extensdo (conhecido também por add-in ou add-on) é um software
utilizado para incrementar uma fungdo para outro software maior, concedendo um tipo de funcionalidade
especifica.
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O seu funcionamento pode ser representado como uma camada abstrata
intermediaria que estd entre a fonte de dados e o cliente permitindo a troca de dados sem se
conhecerem e podendo ser até de diferentes fabricantes, sendo assim uma vantagem na
comunicacdo. Segue algumas vantagens que sdo proporcionados devidos esse padrao:

a) resolucdo de problemas de compatibilidade e padronizacdo;

b) interoperabilidade entre diversos fabricantes;

c) integracdo entre sistemas, aplicacdes e melhoria nos conflitos de acesso;

d) facilidade de implantacdo e manutencao;

e) reducdo de custo no desenvolvimento de interface e integracado de sistemas.

1.3 Protocolo Modbus

O protocolo de comunicagao Modbus foi desenvolvido em 1979 pela empresa Norte
Americana Modicon Industrial sendo hoje a Schneider Electric, pelo seu modo relativamente
simples de implantagao, tornou-se um dos protocolos de comunicagdo em sistemas de
automacao e controle mais utilizados.

Muitos fabricantes utilizam este protocolo em seus produtos principalmente quando
se trata de comunica¢do entre controladores, dispositivos e supervisérios. O modelo de
comunicacdo do protocolo Modbus utiliza a técnica Mestre-escravo, onde um Unico
dispositivo (Mestre) ira iniciar a comunica¢cdo com os demais dispositivos (escravos), sendo
assim a definicao de queries e os dispositivos escravos respondem de acordo com a tarefa
solicitada pelo mestre ou realiza alguma ac¢do a ser executada, sendo a resposta.

O seu modo de transmissdo inicialmente foi projetado como nivel de aplicacao
destinado a trabalhar em dois modos seriais que sdo o Modbus Remote Terminal Unit (RTU)
sendo o mais utilizado com o melhor desempenho e o Modbus American Code for Information
Interchange (ASCII).

O Modbus serial utiliza o meio fisico RS-232 quando a comunicacdo é diretamente e
Unica com o escravo (ponto a ponto) com uma distancia maxima de 15 metros, o RS-485 e RS-
422 (multidrop) serd quando utilizar varios escravos comunicando com um uUnico mestre
utilizando uma topologia de rede em linha, com uma distancia madxima de 1200 metros.

As principais vantagens da rede Modbus serial sdo pelo seu protocolo ser de dominio
publico, simples, robusto e de baixo custo e as desvantagens sdao que é baseado em uma
comunicacao Mestre-escravo e podemos ter no maximo 247 noés.

Os enderecos para comunicacdo em Modbus RTU segue representada na tabela 1,
contendo os tipos de enderecamento, a faixa na forma decimal, tipo e o acesso para a leitura
ou gravacao.
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Tabela 1 - Enderegos validos para uma comunicagao Modbus RTU

Enderegcamento Faixa Tipo Seguranga
Bobinas de saida (Cdigos 000001 — 065536 Booleano Leitura/Gravacdo
de fungdo: 01, 05, 15) ¢
Bobinas de entrada
1 1-1 Bool Leit
(Codigo de funciio 02) 0000 65536 ooleano eitura
300001 - 365536 Palavra, Curta, BCD | Leitura
Registros Internos (Cdodigo 300000 = Booleano Leitura
N 3xxxxx.15
de fungdo 04) Flutuante, DWord
300001 — 365535 utuante, DWOrd, 1 eitura

Longo, LBCD
Palavra, Curta, BCD | Leitura/Gravagdo

400001 — 465536
Retencgdo de registros Axxxxx.0 —
(Codigos de fungdo: 03, 4xxXXxx.15

06, 16) Flutuante, DWord,
400001 - 465535 Longo, LBCD

Booleano Leitura/Gravagdo

Leitura/Gravacdo

Fonte: Rockwell Automation (2009).
2 DESENVOLVIMENTO

O trabalho a seguir foi desenvolvido demonstrando que é possivel a comunicag¢ao
entre dispositivos industriais de diferentes fabricantes através de softwares desenvolvidos
como solugdo para diversos problemas de comunicagao e de um modo simples implementado
esse sistema, onde varias gerac¢Oes entre dispositivos diferentes de automacgao precisam se
comunicar entre si. Desenvolvido esse projeto na Tupy Fundi¢des no setor de macharia em
suas maquinas de sopro do fabricante Loramendi figura 4 e 5, onde foram adquiridas tais
maquinas e por serem antigas necessitavam de um retrofit, porém pelo seu alto custo nao foi
possivel realizar na maquina toda e assim substituida apenas sua IHM da Schneider
XBTF032310 modelo antigo que se encontrava danificada por um modelo novo da Allen-
Bradley PanelView Plus6 400, comunicando com o CLP da Telemecanique Quantum.

Figura 5 - Maquina Loramendi
Vista posterior troca ferramental

Figura 4 - Maquina Loramendi
Vista frontal controle do operador

=

Fonte: Elaborada pelo autor. Fonte: Elaborada pelo autor.

As maquinas do fabricante Loramendi foram adquiridas em meados de 2012 para um
produto em teste na producdo, porém essas maquinas vieram com os controladores e
interfaces da Schneider, e suas pecas sobressalentes ja sairam de linha, dificultando a
manutengao, reparo e reposicdo das mesmas. Os equipamentos da empresa por possuir em
torno de 90% dos controladores do fabricante Rockwell facilitaram no momento de decisao
no projeto de substituir a IHM, pois a empresa possui todas as licencas de softwares da
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Rockwell voltada para automacdo industrial como também um contrato de prestacdo de
servicos facilitando na consulta ou suporte em uma emergéncia em seus equipamentos.

2.1 Preparando a IHM para comunicar em Modbus

Para efetuar a comunicacdo entre os dispositivos foi necessario verificar a versdao do
hardware e software por questdes de compatibilidade entre eles. Acessado o site da Rockwell
e constatado que devem respeitar as versdes conforme descritas abaixo:

a) hardware - IHM PanelView Plus 6 400 v.8.00.05;
b) software - KEPServerEnterprise v5.3;

c) software - FactoryTalk View Studio v8.10;

d) EDS - PVP6 400-600 8.00-20160419.

O software para a criacao da interface gréfica e configuracao da IHM PanelView Plus6
400 é o software FactoryTalk View Studio, sendo também utilizado para a criagdo do cartdo
de atualizacdo através da ferramenta Firmware Upgrade Wizard (FUW).

Devido a IHM da Allen-Bradley possuir o protocolo de comunicagao DH-485 por meio
de conexado serial, foi necessario atualizar o firmware para a IHM também comunicar através
do protocolo Modbus RTU. Para isso foi necessdrio baixar uma atualizacdao de Electronic Data
Sheet (EDS) para o software FactoryTalk View Studio contendo diversos KEPServer drivers. O
Cartao de atualizagdo nesse caso serd o pendrive, pode-se efetuar também com um cartao
CompactFlash ou até mesmo pelo computador comunicando via ethernet, logo em seguida
selecionado a versao do firmware e o KEPServer drivers Modbus RTU Serial que sera
adicionado no cartao de atualiza¢gdo. Observado que foram criados dois arquivos figura 6 para
atualizacdo, esses arquivos deverao ficar na raiz do pendrive e devera ser inserido na IHM apds
a mesma estar ligada.

Figura 6 - Pendrive contendo os dois arquivos para a atualizagao

& FIRMWARECARD_800201 60419

Arquiva  Editar  Exibir  Fawaritos  Ferramentas  Ajuda

O-© 2P X 9 E- @

Endereco ([ 0,

. autarun
pgrade Firmware pgrade AutoRun pr...
Rockwel dukomation, Inc,
TeAH50

Fonte: Elaborado pelo autor.

Energizando a IHM e inserindo o cartdo de atualizacdo aparecera uma caixa de didlogo
com a opc¢do de atualizacdo, pressionando o upgrade[F7] para inicializacdo figura 7. Nao
podendo remover o cartdo enquanto estiver ocorrendo a atualizacdo do firmware. Quando a
atualizacdo estiver completa aparecerd outra caixa de didlogo indicando para finalizar o
procedimento, removendo o cartdo de atualizacdo e pressione exit[F8] para reiniciar o
terminal. Dessa forma a IHM estara pronta para a comunicacdo via porta serial RS232 com o
protocolo Modbus RTU.
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Figura 7 - Representando a versao e atualiza¢ao de firmware da IHM PanelView Plus6 400
Firmware Upgrade Card

~Firmware version [Major.Minor.Patch.Build]
Terminal: 8.00.05.70

Upgrade Card: 8.00.20.16

If you want to upgrade the firmware on the terminal
with the firmware on this card, press the Upgrade
button and leave the card inserted until instructed to
remove it by a later dialog. Otherwise, press the Exit
button and remove the Firmware Upgrade card.

Fonte: Elaborado pelo autor.
2.2 KEPServerEnterprise para efetuar o link entre os enderegos

O KEPServerEnterprise versao v5.3 foi necessdrio para configurar os drivers do
KEPServer, em sua instalacao foi selecionado o recurso Modicon Modbus Suite que contém os
sub-componentes Modbus. Onde serd adicionado um canal de comunicagao, um dispositivo
na rede e por ultimo criando os enderecos. A etapa de comunicacdo é a criagcdo de um canal,
esse tipo de canal ird descrever as propriedades de protocolo e o driver utilizado para a
comunicacdo. Os passos a serem seguidos sdo a nomeacdo do canal, a selecdo do driver do
dispositivo que é o Modbus RTU Serial e também as configuracdes de comunicacdes como bit
de dados, bit de parada, paridade e taxa de transmissao figura 8. Apds a criacdo do canal,
chega a etapa que é inserir o dispositivo ao canal correspondente, inserindo o nome e
selecionado o modelo mais comum ao protocolo Modbus RTU Serial, depois de inserido o
dispositivo serd necessario definir a identificagdo do mesmo, como parte de uma rede ele tera
uma Unica identificacdo, para o protocolo Modbus RTU Serial a faixa de identificacdo pode
variar de 1-247 que seria a capacidade maxima para a rede, nesse caso foi identificada como
dispositivo de né niumero 4 figura 9.

Figura 8 - Comunicagao do canal Figura 9 - Propriedades do dispositivo
Channel Properties [% | Device Properties 1
M etk [nferface ] Wiite Optimezatiors .

Block Sizes | Wariablz Imporf 5 etings | Framing ] Errar Handling ]

C c:ath i
Genz4 HmmUnGEan l AT Lie Corirol General l Timing ] AutaDemotion ] Dalebase Ciealion | Setlings ]
? Charrel Assiorment
I I0: | SERLeL | (i Driver: Modbus BTU Seral
Ezudrate: |9E:I]E| =] [evice
_ Name  |CLP_telemecaninue
Daka bits: |3 -
Modet  [Modbus -
Paiiby: |Ev¢r1 -
ID: LI Decivd v
Sioo bite: 1 -2 = | J
ok | Cancelar | Aplicar Ajuda | 0k | Cancelar | Aplicar | Ajuids
Fonte: Elaborado pelo autor. Fonte: Elaborado pelo autor.
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Com o canal e dispositivo definido, criado os enderecos no software
KEPServerEnterprise, eles serdo utilizados para conexdao do endereco entre a IHM e o CLP. A
cada novo endereco criado abrird a caixa de didlogo de propriedades para a sua configuracao
onde é necessario fornecer o nome, enderecamento na forma adequada, tipo de dados e o
acesso dos dados. Para cada tela foi criado um grupo, facilitando no momento em que for
utilizar o FactoryTalk View Studio para o enderecamento de cada botdo, status ou alarme

conforme a figura 10.
Figura 10 - Grupo relacionada a caixa superior com todas seus enderegos

‘» KEPServerEnterprise - Configuration [C:\WDocuments and Settingstuser\DesktopiHi LORAMEND
File Edit Wiew Tools Runtime Help

ISR M e = 2

= EP Modbus RTU toca Tag Mame | Address | Data Type | Scan Rate | Scaling | Deser
= [ CLP_telemecanique | §7] desce 0007 Baclean 100 None batac
[ caixa superior e horz 000320 Bonleat 100 Maone batao

[ estagiies & prende 000913 Boolean 100 Nane botan

[ estado €75 desce 000981 Boolean 100 None status

[ Gera €205 _horizontal 000984 Baolean 100 None status

E:l Me:3 HI"' [ [alnlninwars Maalaa 10N . R [ T

Fonte: Elaborado pelo autor.

O enderecamento Modbus RTU segue um padrao de definicdo e os sistemas de
acionamento KEPServer utilizam a forma decimal, a definicdo védlida para essa comunicacao
serd conforme a tabela 1.

2.3 Criando a interface grafica da IHM pelo FactoryTalk View Studio

A criacdo da interface grafica e configuracao foram desenvolvidos através do software
FactoryTalk View Studio mantendo a semelhanga da interface grafica da antiga IHM. A
guantidade de telas desenvolvidas foram 6 com seus nomes: Configuracdo, Menu, Estado,
Mesa de Elevacao, Estacdes e Caixa Superior representadas na figura 11.

Figura 11 - Telas desenvolvidas no FactoryTalk View para a IHM do Painel de troca de ferramental
= - (B[] ; A =1E
CARRO DE TROCA LORAMEND

19:02:36

nesmn-o -@
_cm.n-supsmun
ESTACCES TU'P'[' :

MESA DE ELEVAGAO CAIXA SUPERIOR

- L PREMOE/SOLTA
El Tkt FORA PREIDE
TROCA G MACHD : SOLTO 2
EJETAR PLACA ORED o

AAR | LENTO LARAD AR
EMEP'DD_ HAIXD EBALD m
TRANZIAD k4 ] =
PORTA TRASEIRA EST 12 P/ FOSICAD

E AHRE
= [y = |
RESET ey
[

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Na tela principal temos os botdes para acessar as demais telas e submenus existentes.
Para acessar a tela desejada basta pressionar o botdo correspondente da tecla. Em todas as
telas serao exibidas as mensagens de alarme que indicardo o atual problema no equipamento
junto com o botdo Reset.

2.4 Disponibilizando o driver e enderegos do KEPServerEnterprise via OPC

Configurando o FactoryTalk View Studio para criar um servidor de dados OPC no
projeto, no painel Application Explorer, clicando no nome da aplicacdo no caso “TROCA_LORA”
e selecionando em adicionar um novo servidor e depois OPC Data Server... conforme
apresentado na figura 12.

Figura 12 - Adicionando um novo Servidor de Dados OPC
@ FactoryTalk View 5tudio - Machine Edition
File Yiew Application  Tools  Window  Help

b £k =
= Local (MO0735)
= Delete |
= [ fdd Mew Ser Rockwel Automation Device Server (RSLINx Enterprise), ..

Security. .,

Fonte: Elaborado pelo autor.

Agora sendo necessdrio adicionar o endereco no projeto, deixando aberto o
KEPServerEnterprise para aparecer o projeto na selecdo dos mesmos. Clicando com o botdo
direito sobre o item que desejar, segue um exemplo na figura 13 selecionando Connections e
guando a tela de propriedades abrir clicar em Tag B

Figura 13 - Direcionando o enderecamento do FactoryTalk View Studio com o KEPServerEnterprise

T Ty S— ] F% ESTACOES - /TROCA_LORA// (Displ... [=|[B)fX]

cal [(NOO0135) ~

TROCA_LORA -
' KEF'_Sewer ESTACOES [ ]
é TROCA_LORA CARRIZ!_'I
=23 System DENTRO

EI Project Settings
& Runtime Security

Ej Diagrostics List Setup DENTRO

Propriedades de Momentary Push Button

Cannections |Eu:ummu:un | General | States |

Mame | Tan / Exprezzion Tag m

4 [ EEPServer:Modbuz_RTU_toca CLP telemMgan e
Indicatar + 550 500

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Quando abrir a tela Tag Browser conforme figura 14 sera necessario clicar com o botdo
direito e selecionar a opcao Refresh All Folders dessa forma sera atualizado e aparecerd todos
os enderegos criado no KEPServerEnterprise.

Figura 14 - Tag Browser no KEPServerEnterprise para efetuar o link no FactoryTalK View Studio

& Tag Browser

Select Tag
Faolders | Conterts of ' Modbus RTU
- T TROCA_LORA Name
f —'—+ D e é,@ carroldentro
Este: é o nome do canal 03 Modbus. RTU troca @ el
criado no KEPServer 201 _System @ ot
= [:I CLP_telemecanique @ o
£ _Hirts
w1 _System @ 5_carroldentro

Este & 0 nome do equipamento
iado no KEPS l]. | ¥ caixa superior & 5 arrotfora
crado no ervier. 3§ estado @f S_carroZdentro

Fonte: Elaborado pelo autor.

Apods acrescentar todos os enderegos para o projeto sera necessario criar o arquivo
executavel para a IHM clicando em Application/Create Runtime Application e selecionando a
versdo 8.0, salvando na pasta RockwellSoftware\RsViewME\ Runtime em um pendrive. Dessa
forma estard configurado o projeto com todos os enderecos associados.

2.5 Modulo de interface de rede

O médulo de Interface de rede 140NOM21100 da Schneider contém duas portas
seriais, sendo uma a Modbus RS232 e a outra Modbus Plus RS485 e contendo também a
selecdo de ASCIl e RTU. Utilizada a porta Modbus RS232 para a comunicacdo Modbus Serial
RTU e descrito a pinagem do cabo de comunicacdo que foi confeccionado para a comunicacao
entre CLP e IHM conforme a figura 15.

Figura 15 - Pinagem do cabo entre a IHM e o CLP

Contralador Modbus
Poria PanelView Plus RS-232 oumicrocemputador | Micrologix' DM
na area de trabalho
9 pinos DCE 9pinos™ | ZEpinos | g pinos DING
T
Fi i 2 3 1
—
] . T 3 z I
4 . _[TR 4 70
. o COM - 5 7 Z
B DSR B B
7 -
. RS 7 4
g LTS 3

Fonte: Rockwell Automation (2007).
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3 RESULTADOS

A topologia de rede figura 16 ficou com a mesma configuracdo mudando apenas sua
IHM de Schneider para Allen-Bradley, sendo utilizado o servidor baseado em software
KEPServerEnterprise para efetuar essa nova comunicagao da IHM com o controlador e o

modulo de interface de rede.

Figura 16 - Rede de comunica¢do da maquina Loramendi e seus nds correspondentes

lr'f"

CLP
Telemecanique

Mestre 01 il[ﬂ] i

I MODBUS RTU

li
Escravo 03 il[ﬂ]

p

IHM
Fv400

Euq

SERIAL 232 05
Escravo 02 |
IHM
Pv1000

KEPServerEnterprise

o

Fonte: Elaborado pelo autor.

Na figura 17 segue o projeto tendo a substituicdo da IHM da Schneider Magelis XBTF
pela IHM PanelView Plus6é 400 da Allen-Bradley em comunicacdo com o controlador da

Telemecanique modelo Quantum.

Figura 17 - IHM Schneider substituida pelo modelo da Allen-Bradley

/'

SCHNEIDER CLP
TELEMECANIQUE
CPU43412A

SCHNEIDER
IHM MAGELIS XBTF

.

Allen-Bradley
IHM PVPlus 400

__

Protocolo Modbus
Serial RTU RS232

%

Fonte: Elaborado pelo autor

4 CONSIDERACOES FINAIS

A utilizacdo de uma rede serial 232 com o protocolo Modbus contribuiu no
desenvolvimento e na comunicacao entre os dispositivos que a tornou de facil entendimento
de um modo direto e preciso, também devido a existéncia de softwares como solugao para
interoperabilidade auxiliaram nesse problema com a comunicacdo entre diferentes
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fabricantes. Destacando-se que OPC é classificada como sendo uma metodologia de
comunicacdo e uma juncdao em desenvolvimento sobre redes na automacdo industrial, que
estimula uma interoperabilidade eficaz e segura na transferéncia de dados entre software e
hardware.

No projeto ndo houve atraso de acionamentos e informa¢des que comprometesse o
sistema em sua comunicacdo, funcionando de uma forma normal e validada pela producao e
processo, ndo houve também impacto no seu novo design, pois ficou bem prdoximo da
interface da antiga IHM. Evidenciando que a reducdo de custos obtida com a utilizacdo desse
sistema empregado em relacdo ao projeto foi decisiva, pois o valor de uma IHM ficou
insignificante em relacdo ao retrofit geral da maquina em questao.
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