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Resumo: O presente trabalho tem o objetivo de apresentar a implantacdo distema
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industria téxtil onde se podem verificar os passos para implantacéo.

Palavras-chave:SCADA. OPC. Controle de processos.

Orientado pelo professor Carlos Magno Oliveira Valente



OLIVEIRA, O. R. R.Aplicacdo de um sistema SCADA utilizando tecnologia OPC pareoleta
de dados estudo de caso em uma maquina do setor téxtil. Trabalho dieigim de curso, Centro
Universitario de Araraquara, Araraquara, 2015.

1. INTRODUCAO

A automacao industrial esta presente nos dias de hoje em pmatteatndos os
setores produtivos desde o setor agricola até a industria de manuRdwa 0 mercado
contemporaneo, a automacao dos processos produtivos € uma necessidadenfahqais
garante maior competitividade em um mercado cada vez mais acirrado.

Rosario (2009, p. 15) diz:

“a automagao num processo produtivo tem a finalidade de facilitar
esses processos, acarretando na realizacdo de sistemasdoBmiza
capazes de produzir bens com menor custo, com maior quantidade, em
menor tempo e com maior qualidade”

Com o avanco da automacdo, a necessidade de sistemas de superviszo
naturalmente necessaria. Para atender a essa necesstiadassconhecidos como SCADA
(Supervisory Control and Data Acquisition) sdo utilizados para monitmsaprocessos
produtivos. De acordo com Abbas, Shaheen e Amin (2015), sistemas SGADA
responsaveis pela coleta de dados em tempo real em uma grandadeade plantas e
disponibilizam esses dados para operadores, localizados nos nraisteddocais a qualquer
hora. S8o considerados sistemas criticos, pois sdo componentes viitaisndeas infra-
estruturas como, por exemplo: controle de refinarias, sistemasampdrte, instalagdes
quimicas e ampla variedade de operacdes de manufatura.

Os sistemas SCADA evoluiram ao longo dos anos passando por indmeras
melhorias e atualmente as empresas passaram inclusive a feda@aios de ferramentas
gerenciais em dados obtidos do sistema supervisorio, Paiola (2011).

Quanto aos objetivos de trabalho pode-se dividi-los em objetivo geral s/abjet
especificos. O objetivo geral € o de se implantar um sistersugkervisao no intuito de
aprimorar o processo produtivo dando maior agilidade ao setor gerencialhje@vo
especifico € o de se estabelecer a comunicacdo entre asiempervisdo e os dispositivos
de campo para a coleta de dados, para tanto se faz necessas® dmaodigdadder do
CLP para verificar as varidveis a serem acessadadag@iee configuracdo de um servidor
OPC e o desenvolvimento de uma aplicacdo SCADA para apresentacé@dodanacoes
acessadas.

Para o desenvolvimento deste artigo foram realizadas pesquisas afldasyem
sites, artigos especializados, manuais técnicos entre outrosidd detcaso foi realizado em
uma industria téxtil localizada na cidade de Ibitinga-Sp.

O escopo do projeto foi delimitado de acordo com as necessidagserdpdas
pelo setor de PCP da empresa, que apesar de contar com um dist&fR® nao possui
nenhuma conexao com as plantas de producdo sendo necessariagaitdiz formulérios
preenchidos a méo pelo operador e entregue ao escritorio ao fim do dia.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Serdo apresentadas aqui as principais tecnologias e técnicaadasil no
desenvolvimento deste trabalho.

2.1 Controlador légico programavel

A definicdo de CLP (Controlador Légico Programavel) ou PP@grammable
Logic Controlle), segundo Prudente (2010, p. 1) é a seguinte:

“O CLP é um equipamento composto de componentes eletrdnicos e mprogreamavel
ou ndo programavel que contém dados e programas com a finalidagleedexecutar instrucoes,
interagindo com um sistema que deve ser controlado por digpsgieinput e outputdo tipo digital
ou analogico.”

O CLP é um computador que realiza fungbes de controle em varids déve
complexidade. E projetado para trabalhar em ambiente industrial coiaciea de
temperatura, umidade, vibracdes, disturbios elétricos e outras varigue existem no
ambiente industrial.

Segundo Rosério (2009), surgidos na década de 70 com a introducdo dos
microprocessadores substituindo os painéis de reles, a partir da déc8@deaas funcdes de
comunicacdo dos CLP foram aperfeicoadas e foram inseridos osoasadiilconverséao
analogico/digital e digital/analdgico, permitindo, dessa forma, suaag@ticdentro de um
sistema de controle em rede em que sao integradas técnicastidde de SED (Sistema de
Eventos Discretos) com controle de variaveis continuas (SVC)

2.2 SCADA

Segundo Daneels e Salter (1999), SCADA, acronimo paparvisory Control and
Data Acquisition,trata-se de um sistema que atua no nivel de supervisdo, ndo sendo um
sistema completo de controle do processo onde aplicado. E simplesmemacoi® de
softwares localizado acima tladwarea que se conecta.

Martinez, Santos e Otero (2005) afirmam que um sistema SCADAaéaplicacao
especialmente desenhada para supervisionar a distancia a atidedaoea instalacdo de
qualquer tipo, seja uma planta bioldgica, central termoelétricaAevés da comunicacao
com os CLPs ou outro tipo de dispositivo de campo.
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De acordo com Santos (2009), os componentes fisicos de um sistema SCADA séao:

Sensores e atuadoressponsaveis pelas leituras do meio fisico controlado pelo
sistema (sensores) e pela atuacéo ligando ou desligando componentes (atuadores).

Estacbes remotas de aquisicd® aqui onde se encontram os CLPs que
processam as informacdes recebidas, efetuam calculos ou topdas e atualizar suas
saidas.

Rede de comunicacdé o meio por onde trafegam as informacdes entre os
diferentes dispositivos do sistema, composto por protocolos de comun&ggEo meio
fisico, este podendo se cabos metalicos, fibras dpticas, sinais de radio, entre outros.

Estacdo de monitoramentoecebe as informagdes remotas e as processa ou
interfere nos processos.

2.3  Tecnologia OPC

A tecnologia OPC consiste em um padrédo de comunicacdo do tipo skeewior.
Segundo Cupek, Franek e Ziebinski (2013), devido a incompatibilidade dos diferentes
padrdes de comunicacdo utilizados nos diferentes niveis de sislenfasna industria, é
impossivel a comunicacao direta entre os sistemas de controlesceistemas de alto nivel
usados na Gestao empresarial. Enquanto os dispositivos de campo uiipanmicacdo em
tempo real, os sistemas de gestdo utilizam padrdes abertos corntoalpr TCP/IP ou
Padrées Web. Sistemas intermediarios se fazem necessamdogjygarocorra a troca de
informacgdes entre os dispositivos de campo e o0s sistemas compusadmiaéto nivel, estes
dispositivos normalmente séo baseados em p&sdnal computér

A OPC FOUNDATION é a responsavel pelo desenvolvimento e manotelesée
padrdo. Segundo a instituicdo, o primeiro lancamento do padrdo ocorreu em 1996 com
propésito de abstrair os protocolos especificos de cada CLP (Modbubu®refic.) em uma
interface padronizada para permitir sistemas IHM/SCADA emunicarem com um
dispositivo intermediario que pudesse converter requisices genéritagidee escrita em
requisicoes especificas de cada fabricante e vice-versa.

O padrédo OPC foi originalmente desenvolvido para plataforma Windowsseois
baseou nas tecnologias CORomponent Object Modeé DCOM Qistributed Component
Object Model da Microsoft. Em 2008 a OPC Foundation lan¢cou uma nova versao do padrao
chamada OPC UALLnified Architecturg, esta independente de plataforma e com arquitetura
orientada a servicos, para atender as novas necessidades comagrpplo,.e sistemas
embarcados.

Fonseca (2002) citado por Santos (2009) lista algumas vantagens do udcédo pa
OPC nos sistemas de supervisao, entre elas podemos destacar:
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Eliminacdo da utilizagdo ddrivesespecificos de cada fabricante.

Padronizacao das interfaces de comunicacgéo entre clientes e servidores

Interoperabilidade entre diferentes fabricantes

Integracdo com sistemas ME®gnufacturing Execution Systen®) ERP
(Enterprlse Resource Planihg

Figura 1: comunicagdo SCADA/CLP utilizando OPC
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Fonte: http://www.opcdatahub.com/WhatIlsOPC.html

2.4 AplicacOes das tecnologias

Vérias publicacdes serviram de base para a pesquisa bibliografecaste trabalho.
Em sua monografia de graduacao para o curso de engenharia da campLgdgo (2006),
desenvolve um cliente OPC utilizando linguagem C++. Este trabalhceaf@retetalhes das
tecnologias COM/DCOMComponent Object Model/ Distributed Component Object Model)
da Microsoft, que sdo a base do sistema OPC na sua versao conhezidanmoj OPC
Classic As tecnologias COM/DCOM que permitem a comunicacdo entreeudiésy
aplicacdes Windows®, sédo padrdes para a criacdo de componentes quegeras#izados
em diferentes aplicacfes ndo sendo necessario o conhecimento, pdo peidgramador que
utiliza esse componente, de detalhes do cédigo do componente, mas apenas as suss interfac

Santos (2009), em sua dissertacdo de mestrado, desenvolve a integdifgiertdes
maquinas como um robd industrial, maquinas CNC e um sistema deenamsento
automatico. Neste trabalho o autor utiliza-se de CLPs paragéorideinterfacespara os
diferentes equipamentos envolvidos, uma vez que estes possuem poucos MeuUrsos
comunicacao externa. A tecnologia OPC é a tecnologia utilizada garaunicacado entre 0s
diferentes médulos de producéo e entre os modulos e o sistema supervisorio.

O trabalho de Cupek, Franek e Ziebinski (2013) aborda a implementag#in de
servidor OPC UA baseado em FPGA. O padrdo OPC classico ou ORCdependente do
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DCOM da Microsoft, ou seja, é limitado a implementacdo em Bd@sdo Windows. Com o
objetivo de eliminar essa limitacdo, a OR@undation lancou o OPC UA Unified
Arquiteturg, uma nova versao do padrao OPC, independente de plataforma podendo ser
instalado em diferentes sistemas operacionais e ndo € maisiexco padrdao de PC de
hardwarepossivel que servidores OPC sejam instalados em dispositivos embarcados.

3. METODOLOGIA

Conforme definido por Silva e Menezes (2005) a pesquisa para o presadtese
caracteriza por ser de carater pratico, qualitativo e explaratBratico, pois tem como
objetivo principal a implantacdo de um sistema supervisorio; qualitaima vez que o
ambiente natural € a principal fonte de dados, e exploratério utilizandestutio de caso
para validacdo dos conhecimentos adquiridos.

E realizada a pesquisa bibliografica em livros, sites, tesesultas diretamente
com suporte técnico de alguns fabricantes, entre outros.

3.1 Discussao dos resultados

O estudo de caso sera realizado em uma industria téxtil latzliza cidade de
Ibitinga-SP. A empresa conta com diversas plantas responsaweiprpeélicdo de lencéis,
fronhas, edredons entre outros. Cada planta trabalha de forma rs&taet#endo comunicacéo
com nenhum sistema que concentra informacdes a respeito de prddingio,alarmes, etc.
As ordens de servico assim como a notificacdo de producao saaléeitasna manual com o
preenchimento de formularios e entregues a fim do dia ao escritorio do PCP.

A implantacdo do Sistema SCADA visa automatizar a coletalat®s como
producao diaria, tempo de maquina em atividade, operador em atividadeounds. Visa
também a automatizacdo de notificagdo do setor de manutencdo deefadfermes que
possam ocorrer durante a operacao, diminuindo assim o tempo de resposta e reparos.

A implantacdo do sistema, para este estudo, ocorrera conectaagerss uma
planta de producdo denominada FDP777-25, responsavel pela producao de lencdis e fronhas

Para a implantacdo deste sistema Supervisorio foram utilizasloseguintes
componentes:

CLP Omron CJ2M-CPU34



OLIVEIRA, O. R. R.Aplicacdo de um sistema SCADA utilizando tecnologia OPC pareoleta
de dados estudo de caso em uma maquina do setor téxtil. Trabalho dieigim de curso, Centro
Universitario de Araraquara, Araraquara, 2015.

Servidor OPC KEPServerEX ver. 5.17 — Servidor OPC da empresa Kepware. E
um servidor de licenga paga cujo valor varia de acordo com a quardelddess utilizadas.
Este estudo foi desenvolvido utilizando a versédo de avaliacdo ondecehnstee de 2 horas
de utilizagdo por sessao, apds este tempo € necessario para e reinicigbo servi

Software MOVICON ver. 11.4 — Software utilizado para o desenvolvinganto
aplicacdo SCADA, fabricado pela Progea. Assim como o servidor @2PKepware, este
software € de licenca paga e para este estudo foi utilizads&owde avaliacdo que possui a
mesma limitacao.

Software Cx-Programer Omron — Software de programac¢éo dos CLPs Omron;

A planta que sera supervisionada pelo sistema SCADA é uma unidpdeddeao
de lengdis e fronhas. Foi projetada e construida pela empresanssn&deomatex. Possui
como controlador principal um CLP da marca Omron, modelo CJ2M e comtaligersos
dispositivos de atuac&o, sensoriamento e controle. Utiliza os protdoeloseNet, para
comunicacdo com inversores de frequéncia da familia V1000 Yaskawaptocolo
CompoNet para comunica¢do com os modulos de 1/O remotos e protocolo FINS Etiernet p
comunicacao com a IHM e o controlador de eixos MP2200 Yaskawa. @ledotr MP2200
Yaskawa utiliza um protocolo proprietario da marca chamado MECHATROLINK.

A figura 2 apresenta o diagrama das conexdes entre os difezentpenentes do
sistema da planta.

Figura 2: protocolos

THM ONMRON MODULO OMRON 'O GRT1-CRT
NS12-TSO1B

I ETHERNET

COMPONET

§‘§ = = DEVICENET
| MECHATROLINK
— _ B S AKAWA SIGMA V
- . . ? {| SERVODRIVE TASKAWA V1000
F ] e— kO c—E INVERSOR DE
g il g FREQUENCIA
| ] {l
T 5 ¥ b ' - MOTOR
@_ .@ . @ YASEKATW.A INDUGCAO

SIGMA V SERVO TRIFASICO
MOTOR

Fonte: elaborado pelo autor
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A figura 3 apresenta o layout da planta.

Figura 3: planta FDP777-25

Fonte: Automatex Inc.

O processo inicia-se com o0 abastecimento da planta com o roéwide que é
colocado no bergco para em seguida ser puxado e passa por duas cabeg¢asagdemasde
cada lado do tecido, que realizam a dobra e costura da bainha do nengentido
longitudinal ao rolo, estas duas cabecas de costura sao posicionddesada obter-se a
medida de largura da peca final. Em seguida uma garra puxa o tecichedida pré-
estabelecida e um disco realiza o corte do tecido. Em segpeizgassegue transversalmente
ao sentido de entrada do tecido e passa por outras duas cabecasrdeqoestealizam a
dobra e costura das bainhas no sentido transversal, a etiquetancaroaae instrucdes de
lavagem € inserida nesta etapa também por um dispositivo egfgesiakrcdo. Terminado o
processo de costura, uma segunda garra empilha o produto pronto em umaocdmsed em
lotes com quantidade configuravel.

Inicialmente é feito o levantamento dos dados que serdo acessa@o® melo
sistema supervisorio junto ao departamento de PCP da empresa. Em uma mi$téeiceai as
informacdes que devem ser apresentadas sao:

Caddigo do operador

Turno

Tipo do produto em producao

Medias do produto em producéo
Quantidade @resetdo lote em producéo

Para auxiliar o setor de manutencéo as seguintes informacdes serauagasse
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Status da maquina em alarme
Caddigo do alarme ativo
Tempo total de maquina em atividade.

Utilizando-se o software de programacado dos CLPs Omron, Cx-progréoner,
analisado o cédigbaddere elaborado a lista de variaveis que devem ser acessas pealo servi
OPC.

Figura 4: codigo Ladder, Cx-programer
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Fonte: omron cx-programer

Figura 5: lista de variaveis obtidas do programa do CLP

Varidvei

Variavel Tipo Endereco Descrigdo
PM_Operator Num UDINT D9206 Codigo do Operador
PM_Shift_Num UINT D9205 Turno
PM_FlatSheet B BOOL W291.00 Selecionado Flat sheet
PM_FlatSheet Flap_B BOOL W291.01 Selecionado Flat sheet with flap
PM_FlatSheet Prep B BOOL W291.02 Selecionado Flat sheet preparation
PM_PillowCase_B BOOL W291.04 Selecionado Pillow case
PM_Prod_wWidth UINT D9203 Largura em mm
PM_Prod_Length UINT D9204 Comprimento em mm
Btc_Cnt UINT Doo7e contagem do lote

Btc_Pst UINT DO0070 preset lote
PM_InAlarm_B BOOL W290.02 Maguina em alarme
PM_ActAlarm UINT D9202 Cadigo do alarme ativo
PM_TotRunTime UDINT D9210 Tempo total de magquina operando

Fonte: Elaborado pelo autor
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Uma vez delimitado quais valores que se deseja controlar, poddicse B
configuracdo do servidor OPC. Depois de instalado, cria-se um canat asdeciado a este
canal odriver correspondente ao equipamento ao qual se deseja comunicar.

Sob cada canal criado pode-se adicionar varios equipamentos quamutiiz
mesmadriver de comunicacgao.

O servidor OPC trabalha com o conceito de TAG, uma TAG representalor
de memoaria no CLP. Uma lista contendo todas as TAGs que sdiZadas € adicionada no
servidor OPC. A figura 8 apresenta a lista de TAGs configuradasramlor Kepware onde
se pode observar o nome de cada TAG, o endereco da variavel no CLP, ovapéaws e o
scan rate que € o intervalo de tempo em que o OPC atualiza o valor da vanéstd caso
100 milissegundos.

Figura 6: lista de TAGs no servidor OPC

[ KEPServerEX - Runtime = =
File Edit WView Tools Runtime Help
d = =2 | Channels/Devices | & By %1 5| @ [
-5 Channell Tag Name Address Data Type Scan Rate Scaling Description
tg g:;:we Examles 471 Bathch_Crit DO076 Word 100 None
- cozm ap %7 Bathch_Pst DO0070 Word 100 None
435 Simulation Examples & PM_ActAlam D09202 Word 100 None
&7 PM_FlatSheet_B W251.00 Boolean 100 MNone
7 PM_FlatSheet_Fap_B W291.01 Boolean 100 None
& PM_FlatSheet_Prep_B W291.02 Boolean 100 None
& PM_InAlarm_B W250.02 Boolean 100 MNone
27 PM_Operator_MNum DOG9206 Word 100 None
& PM_PillowCase_B W291.04 Boolean 100 None
7 PM_Prod_Length DO03204 Word 100 None
47 PM_Prod_Width D0g203 Word 100 Nong
&2 PM_Shift_Num 009205 Word 100 None
4 PM_TotRunTime D0s210 Word 100 None
& g O < >
Ready Default User | Clierts: 0  Active tags: 0of 0

Fonte: KepServerEx

Estando estabelecida a conexéo entre o CLP e o servidor OPC, os da®ieAG
podem ser acessados por qualquer aplicacdo que seja um cliente X3®&n Bo mercado
varios pacotes para desenvolvimento de aplicagbes SCADA/IHM, conex@mplo, Elipse
Scada da Elipse, LabView da National Instruments, Movicon da Progeaoetibs. O
software escolhido para o desenvolvimento da tela de supervisdo patsakatho foi o
Movicon ver. 11.4 pela razdo de ser um software que apesar de ser ppgoipbdiza acesso
a todas as fungbes de desenvolvimento mesmo na versdo de avaliacdemestano
limitacé&o o limite 2 horas rodando a aplicacdo desenvolvida.
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Figura 7: ambiente de desenvolvimento Movicon

Fonte: Movicon

Figura 8: aplicacdo SCADA

Q Movicon - [Run] - automatex flat sheet 01 =

Operador 17 Turno 02
Flat Sheet

Flat Sheet FI.
Dimensoes do Produto e i

2550 x 2650 ) Flat Sheet Prep.

Pillow Case

Ordem de Produco
0346 / 0950

Producio Total

1223

@ Magquina em Operagio
O Alarme 000

Tempo em operacao: 30604 horas

Press Alt+F4 or Alt+F12 to switeh back in design mode. Press Ctrl+F8 to toggle the debug toolbar CAP [NUM [SCRL 1,6Gb[BsIMb) B ® |

Fonte: Movicon

Na figura 10 pode-se verificar a aplicacdo SCADA. Nestapget'emos ver, no
canto superior esquerdo, o cddigo do operador e o turno de trabalho, operador 17 no segundo
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turno. Logo abaixo, as dimensdes dos produtos sendo confeccionados 2,55 x 2,65 m. A
producdo se da em lotes e no momento de captura desta tela haldapnosiuzidas 346

pecas de um lote de 950 e a producao total do turno, até o momentol@23deecas. O
produto em producao éflat sheef(lencol) e pode-se verificar a maquina em producéo e sem
alarmes. O contador de tempo de maquina em operacao € de 30604 horas.

4. CONCLUSAO

O presente trabalho apresentou a implantacdo, de uma primeira, vé@sam
sistema de superviséo e controle a uma planta de manufatura de produtos téxteis.

A tecnologia OPC, tem se estabelecido como padréo para integregjateaeas de
supervisdo. Os varios trabalhos consultados na elaboracdo deste ardgodoase que em
unanimidade esta tecnologia devido a sua capacidade de concatenar asridados dos
inumeros fabricantes em um mesmo sistema de supervisao.

O projeto foi testado com resultados positivos tendo estabelecido umicagéo
entre o CLP e a aplicacdo desenvolvida. Atualmente o projeto encerdgra-fase de teste e
aguardando a aprovacao, pelo setor financeiro da empresa, a aquisi@ndas de uso dos
softwares utilizados. Sao previstas melhorias para o futuro comoxgropke, a integragéo
do sistema SCADA desenvolvido a um banco de dados SQL Server, paésoebtnco de
dados utilizado pelo sistema ERP da empresa.
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