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A hallllidade de in=
tegrar fulicoes de manuten-
cdo com o restante da empresa é
um elemento-chave na estratégia de
manutencao tiva.
Processos alta

1.

te produtivo
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surgir novas
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ciéncia da

manutencao
preditiva, Py

com énfase
na confiabili-
dade. Estas fer-
ramentas e aborda-
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Ameérica Latina é uma regido

em efervescéncia, que néo para

de crescer e de oferecer novas

possibilidades de negdcios. E, para

se manter na linha de frente, a

Rockwell Automation tem acompa-

nhado o ritmo da regido com even-

tos internos e externos que visam

agregar agilidade e criatividade as

equipes dos paises latino-america-

nos. E uma regido que tem muito a

oferecer, cujo mercado ainda tem bastante elasticidade,

mas que também exige grande versatilidade da Rockwell.

Nesse sentido, a empresa implementou, nos Ultimos trés

meses, uma expressiva movimentacéo de executivos na re-

gido. A mais recente delas diz respeito ao Brasil, onde

Mike Johnston assumiu, em 1° de julho, como Country

Manager. Ele retorna ao Brasil, onde iniciou sua carreira

internacional dez anos atras, como gerente de Marketing.

Johnston ja atuou, também, como Country Manager da

Argentina e, recentemente, estava a frente da Diretoria de

Marketing para a América Latina. No México, 0 novo

Country Manager é Robert Ninker, cuja carreira na em-

presa comecou em 1987, como engenheiro trainee de ven-

das. Na bagagem, Ninker traz a experiéncia adquirida como

Country Manager na Asia e como gerente de desenvolvi-

mento de negdcios na China. Ultimamente, Ninker era

Country Manager do Cone Sul — que inclui Argentina,

Chile, Uruguai, Paraguai e Bolivia —, posi¢do na qual foi

substituido por Rafael Stiffano. Desde 1997 atuando na

Rockwell daVenezuela como gerente nacional de vendas,

Stiffano foi substituido por Anténio David que, anterior-
mente, atuava no GMS deste pais.

Acreditamos que a motiva¢do embutida nos desafios de
liderar uma nova area seja um fator positivo para os nego-
cios da empresa, além de contribuir para o crescimento
profissional e a experiéncia pessoal de nossos executivos.
Por essa razdo, mudancas desse tipo sao habituais na es-
trutura da Rockwell Automation e visam a dar uma maior
agilidade aos negocios e a estratégia da regido.

(Ra{.u..}’ . Beafo

Bob Becker, Vice-Presidente para a América Latina

Manutencéo é quase tudo ........10

Resultados surpreendentes com ferramentas e abordagens proé-ativas

Noticias da América Latina .......14

Casos de sucesso no Chile, México, Caribe e na Argentina

GlobalNews . .................... 3

Servicos ganham impulso

Regional News . .................. 7
Automation Fair’04: agora, com laboratdrios em portugués e espanhol
DemoVan percorre o Brasil exibindo tecnologia de média tensdo

TechTips ..o 9

Monitore a producdo e o status das maquinas pela web

Control Strategies. . ............... 12
Os dois lados da EtherNet/IP

New & Noteworthy . .............. 13

Pesquisa comprova que MES faz bem a salide das empresas

Services Support ... ...l 19

Cursos de agosto, setembro e outubro

Rockwell
Automation

Automation Today é uma publicacdo da Rockwell Automation do Brasil Ltda. « Rua Comendador Souza, 194 - Séo Paulo - 05037-900 « Tel.: (11) 3618.8800 - Fax: (11) 3618.8968

COORDENAGAO GERAL: Marco Aurélio Valletta

EQUIPE EDITORIAL: Renee Robbins editora global (Putman Publishing) « Steve Smith editor colaborador (Rockwell Automation USA)« Eliana Freixa coordenadora
de comunicacdo (Rockwell Automation do Brasil) « Marcia M. Maia jornalista responsavel e redatora no Brasil (Mtb 27.165/94)

FOTOGRAFIA: Arquivo Rockwell Automation e istockphoto.com

DESIGN E PRODUCAO: Putman Publishing projeto grafico = Claudio Machado diagramagéo
(Interativa Comunicacéo - Tel/Fax: (11) 4368.6445 - e-mail: interativa@interativacomunicacao.srv.br)

Julho 2004



Global News

Rockwell Automation entra para grupo de elite com

certificacdo mundial de seus centros de suporte ao cliente

Atualmente, mais de 200 empresas de suporte de tecnologia pelo mundo
participam do programa SCP, e somente trés conseguiram a certificagcdo mundial

CL omo o unico for-
necedor de auto-
macdo a obter a

certificagdo SCP para todos 0s
centros de suporte, estamos gra-
tificados em ver validado, por
um organismo independente, 0
NOSS0 COMPromisso com a ex-
celéncia do suporte ao cliente”,
afirmou Pat Babington, vice-
presidente do Customer Sup-
port Maintenance da Rockwell
Automation. “Esta é uma nota-
vel conquista para nés e é um
atestado real das habilidades,
dedicagdo e compromisso de

nossos especialistas, que com-
pdem nossa rede mundial de su-
porte. Através dela, somos ca-
pazes de fornecer um nivel con-
sistente de suporte para com-
panhias com operacdes globais.
A habilidade de fazé-lo tem au-
mentado de importancia a me-
dida em que a economia se tor-
na mais integrada.”

A Certificacdo SCP requer
auditorias locais abrangentes para
confirmar que as empresas aten-
dem as exigéncias de mais de 100
elementos de negocio definidos
no programa SCP, medindo fa-

tores como comprometi-
mento corpo-

SOBRE A CERTIFICACAO SCP
A Certificacdo SCP é um padrdo reconhecido internacionalmente, criado pela Service & Support Pro-

fessionals Association (SSPA) em conjunto com um consércio de empresas de tecnologia de ponta, com o objetivo de es-

tabelecer uma certificacdo de qualidade reconhecida para centros de suporte e de fornecer um método de referéncia para

praticas de centros de suporte. Para mais informacdes sobre a Certificacdo SCP, visite o website da organizacdo no ende-

reco www.scpcertification.com.
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rativo e direcdo estratégica, satis-
facdo do cliente, medidas de de-
sempenho, além de pesquisa e de-
senvolvimento. As empresas cer-
tificadas devem continuar a de-
monstrar seu CoOmpromisso com
a exceléncia e os padrdes de alto
desempenho durante as audito-
rias anuais de certificacéo.

“Ao passar pelas exigéncias
rigorosas necessarias para obter
a Certificacdo SCP, a Rockwell
Automation deixa claro seu
compromisso em fornecer um
suporte de classe mundial a seus
clientes,” afirmou Ben Ste-
phens, um dos auditores do
Programa SCP. “Durante a au-
ditoria de Certificacdo SCP, a

Rockwell Automation demons-
trou claramente seu compro-
metimento com a satisfagdo do
cliente e a melhoria continua.”
Os Centros de Suporte Téc-
nico certificados estéo localiza-
dos em diversas areas do mun-
do: Cleveland, Ohio; Séo Pau-
lo, Brasil; Melbourne, Austra-
lia; Haan Gruiten, Alemanha; e
Milton Keynes, Reino Unido.
Os centros empregam 255 en-
genheiros que estdo disponiveis
para atender a um total de mais
de 50 mil clientes. Sdo mais de
60 mil chamadas por més, res-
pondidas pelos especialistas dos
centros de suporte técnico em
até um minuto, em média. |




Global News

Servicos ddo suporte a redes industriais

Os novos servigos do Global Manufacturing Solutions avaliam, localizam falhas e
otimizam redes de controle

EtherNet industrial é
a préxima grande
tendéncia. Com uma

taxa anual de crescimento
composta prevista para 84%
nos préximos cinco anos, mais
e mais fabricantes precisam de
conhecimentos especializados
e de suporte EtherNet para
suas operacdes em rede. A in-
teligéncia de rede também esta
cada vez mais sendo distribui-
da para o nivel de dispositivo,
fornecendo uma gama de
novos beneficios e novos
desafios.

Os usudrios estéo encon-
trando uma diversidade de
problemas: redes sobrecarre-
gadas, problemas de instala-
¢do e de mao-de-obra, tem-
pos de resposta lentos, desli-
gamentos, falhas intermiten-
tes e “tentativas” em excesso.
Muitas dessas dificuldades
podem ser rastreadas e des-
cobre-se que a sua origem
esta em problemas de proje-
to e instalacdo. No entanto, 0s
fabricantes, pressionados pe-
los custos, ndo podem dedi-
car o tempo ou gastar o di-
nheiro necessarios para a
aquisicdo do conhecimento
especializado para verificar
ou manter esses sistemas.

Gary T. Slivka, gerente de
servicos de redes industriais
da Rockwell Automation, ob-
serva que 28% de todas as re-
des que sofrem manutencdo
exibem problemas de midia
marginais ou intermitentes
devido a problemas de insta-
lacdo. No geral, ele diz, 70%
a 90% dos problemas de
EtherNet sdo devidos a pro-
blemas de instalacéo.

Para ajudar, a divisdo
Global Manufacturing Solu-

4

tions da Rockwell Automation
esta oferecendo um novo ser-
Vico aos usudrios de Control-
Net, DeviceNet e Ether-
Net/IP. Os Servicos para Re-
des Industriais sdo um con-
junto de analises e testes que
ajudam os fabricantes a geren-
ciar suas redes durante todo o
ciclo de vida do projeto. Eles
tratam de questdes de proje-
to, validacdo, localizacdo de fa-
Ihas e treinamento, e sdo or-
ganizados de modo a ajudar as
empresas com a migragao, re-
paro e manutencao de siste-
mas, além do projeto da rede.

As analises no estagio de
projeto podem poupar aos fa-
bricantes tempo e dinheiro
consideraveis, e 0s Servicos
para Redes Industriais podem
preencher uma importante la-
cuna. “Os clientes ficam fre-
quentemente confusos sobre
se este tipo de analise € um tra-
balho de T ou de controle”,
diz Slivka. “Nos ajudamos a
organizar. ldentificamos 0s
problemas. Por exemplo, mui-
tos dos clientes ndo possuem
uma politica para a seguranca
da rede. N6s introduzimos um
processo e analisamos detalha-
damente até as especificaces”.

A Rockwell Automation
gastou quase US$ 850.000 em
equipamentos de teste e outros
US$ 750.000 no treinamento
de 100 engenheiros de servico
de campo em todo 0 mundo
para dar suporte as ofertas dos
Servicos para Redes Indus-
triais, explica Slivka. As redes
suportadas incluem EtherNet,
EtherNet/IP, DeviceNet,
ControlNet, DH+, Fieldbus,
coaxial, fibra 6ptica e sistemas
redundantes. Os engenheiros
podem avaliar, com um pro-

i ;

70% a 90% dos problemas de EtherNet séo devidos a

problemas de instalagdo

cesso consistente e repetitivo,
a midia fisica, 0 desempenho
da aplicagdo e mais.

Como parte das ofertas do
servigo, a Global Manufac-
turing Solutions pode proje-
tar uma nova rede ou fazer a
reengenharia de uma rede
existente para melhorar o seu
desempenho. Para empresas
que precisem de uma quali-
ficacdo do projeto para elas
mesmas ou para um fornece-
dor, a Global Manufacturing
Solutions pode realizar um
exame do projeto para garan-
tir que a arquitetura e os
componentes especificados
atendam aos requisitos
funcionais.

A Global Manufacturing
Solutions também pode rea-
lizar testes tanto pré-ativos
como ativos para validar a ins-
talacdo do sistema e garantir
que o desempenho da rede
esteja dentro dos padrdes
delineados pela TIAZEIA,
ODVA e CNI.

Os Servigos para Redes In-

dustriais in-
cluem uma me-
todica analise
multiponto no
local para loca-
lizar falhas co-
nhecidas. “Fa-
remos capturas
de escopo pro-
curando por
picos, tensdes
induzidas, si-
nais refletidos e
outros proble-
mas intermi-
tentes”, diz
Slivka. “Chega-
remos a causa-
raiz dos proble-
mas, tal como
uma descarga de eletricidade es-
tatica que estava fazendo com
que um né DeviceNet falhasse
aleatoriamente. Em geral, 0s
clientes ndo testam as redes
nesse nivel”.

Os engenheiros da
Rockwell Automation também
podem realizar avaliages de
desempenho para fornecer aos
fabricantes os dados necessa-
rios para que tomem decisdes
embasadas sobre upgrades,
modificaces e expansdes dos
sistemas de rede.

Os pacotes de Servi¢os
para Redes Industriais sdo
escalondveis. Por meio de um
cddigo de catalogo, 0s usua-
rios podem encomendar
pacotes individuais para
projeto, validacéo, localizacdo
de falhas e avaliacdo de
redes para uma a 10 redes.
Para projetos que envolvam
mais de 10 redes, entre em
contato com o escritério
de vendas ou o distribuidor
autorizado da Rockwell
Automation de sua regido. m
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Rockwell Automation amplia a familia de inversores de freqtiéncia para apli-
cacOes de alta poténcia

AGORA, 0s OEMS E USUARIOS FINAIS QUE QUEREM ALTO DESEMPENHO E CONTRO-
LE CONFIAVEL DE MOTORES PARA APLICACOES DE ALTA POTENCIA TEM NOVAS OPCOES
ECONOMICAS. A ROCKWELL AUTOMATION AMPLIOU A FAMILIA DE INVERSORES DE FRE-
QUENCIA POWERFLEX DA ALLEN-BRADLEY, INCLUINDO 0S PowERFLEX 700H (PARA
POTENCIAS ACIMA DE 200 HP) E FAIXAS ADICIONAIS PARA O POWERFLEX700S. Os IN-
VERSORES CA, QUE PODEM SER USADOS PARA APLICACOES DE MOTORES DE ATE 450 HP
(250 KW), APRESENTAM PROJETO MODULAR, DESEMPENHO ROBUSTO E FACILIDADE DE
USO QUE SAO COMUNS EM TODA A FAMILIA POWERFLEX. OS INVERSORES CA POWER-
FLEX 700H E POWERFLEX 700S EXPANDIRAO NO FUTURO PARA ATENDER FAIXAS DE PO-
TENCIAS AINDA MAIORES E TENSOES DE ATE 690 V.

Inversor CA PowerFlex 700H - disponivel na faixa de
poténcia de 200 a 450 HP (132 kW a 250 kW) em 400 e
480V, oferece controle de motor de alto desempenho
para aplicacdes que necessitam de controle de veloci-
dade preciso em malha aberta, como ventiladores,
bombas, transportadores, misturadores, britadores,
descarregadores, centrifugas, prensas de estampa-
gem e extrusoras. Para a flexibilidade da aplicagéo,
0s usuarios podem configurar o PowerFlex 700H
para controle volts por hertz ou sensorless vector.

As opcoes de E/S padrdo incluem E/S digital em

24V ou 115V mais E/S anal6gica para flexibilida-

de adicional. Assim, os usuarios podem integrar o
inversor ao processo de fabricagdo usando as opgoes

de comunicacdo NetLinx, incluindo as redes
DeviceNet, ControlNet e EtherNet/IP. As ferramentas

de software da Allen-Bradley DriveExecutive e DriveTools
SP facilitam a programacdo, configuragéo, monitoragao e lo-
calizacdo de falhas.

Inversor CA PowerFlex 700S - agora disponivel na faixa de poténcia de 0,5 a
450 HP (0.37 a 250 kW) em 400 e 480V, com algoritmos de controle de alto desem-
penho selecionaveis, um link de alta velocidade e uma malha de posicionamento in-
tegrada. Ideal para controle preciso de torque de motor, velocidade e posicionamen-
to em aplicagBes exigentes como méaquina de papel, conversdo e processamento de
aco. O PowerFlex 700S pode incluir a opcdo de controle incorporado Drivelogix
que, por sua vez, integra o inovador mecanismo de controle Allen-Bradley Logix no
inversor de alto desempenho PowerFlex, para programagao e controle de funcdes au-
xiliares da aplicagdo em um Unico pacote. Com a op¢do incorporada, o inversor pode
operar como um equipamento independente que se comunica com um controlador
central, ou como uma combinacéo inteligente de controlador e inversor em uma
arquitetura totalmente distribuida, eliminando a necessidade de um controlador
externo.

A estrutura modular de poténcia do PowerFlex 700H e do PowerFlex 700S per-
mite aos usudrios reduzir custos de treinamento, manutencdo e estoque. As interfa-
ces comuns com o usuario, redes e programacdo facilitam a programacéo e o
start-up, além de reduzir a necessidade de treinamento.

Como todos os produtos da familia de inversores PowerFlex, os novos inversores
de alta poténcia sdo projetados para atender as normas internacionais de poténcia,
exigéncias de involucro e critérios de compatibilidade eletromagnética (EMC). Os
inversores PowerFlex sdo certificados pela CSA/cUL, listado pela UL-Listed e mar-
cado pela CE.
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Product News

Nova geracdo de Smart Motor
Controllers (SMC) de média tenséo

O SMC-FLEX DE MEDIA TENSAO DA
ALLEN-BRADLEY OFERECE CONTROLE E PROTE-
GAO APERFEICOADOS, ENQUANTO REDUZEM 0S
CUSTOS DE TEMPO DE PARADA E OPERAGAOQ.

Dando continuidade ao legado dos Smart
Motor Controllers (SMC) da Allen-Bradley,
a lider de automacdo completa Rockwell
Automation apresenta a partida suave de mé-
dia tensdo (MV) SMC-Flex. O SMC-Flex
de Média Tenséo fornece controle aprimo-
rado para as aplicagbes mais exigentes, con-
tribuindo com a prote¢do do equipamento e
reducéo de custo.

O SMC-Flex de Média Tenséo limita o
torque de partida do motor, ajudando a redu-
zir custos por meio da diminuicdo de danos
mecanicos em correias, engrenagens e outras
partes mecanicas. O SMC-Flex também aju-
daaatingir as restri¢des de consumo de ener-
gia da empresa por meio da reducéo da cor-
rente de partida de motores de média tensao.
A minimizagdo da corrente de partida ajuda a
prevenir paradas de processo que podem ocor-
rer durante as falhas de energia.

Os novos recursos do SMC-Flex de Mé-
dia Tensdo, incluindo regulagdo de corrente
em malha fechada e realimentagéo por taco-
metro, melhoram o desempenho de aplica-
¢bes como bombas, ventiladores, compres-
sores, transportadores e sopradores.

Ja os recursos de protecdo e diagnostico
incluem protecéo por sobrecarga do motor,
deteccdo de escorregamento, detecgdo de blo-
queio, protecdo de falha a terra, entrada de
termistor, diagndsticos e alertas, monitora-
cdo e contatos auxiliares configuraveis.
O SMC-Flex de Média Tensdo usa 0 modu-
lo de controle
SMC-Flex da Li-
nha 150 daAllen-
Bradley, que pos-
sui diversos mo-
dos de controle
para uma aplica-
cdo flexivel. O uso
do mesmo modu-
lo de controle
para aplicaces de
média tens&o mi-
nimiza o treina-
mento do usuario
e reduz custos de
pecas sobressa-
lentes.



Product News

Computadores industriais em ago inoxidavel

NOVA OPCAO DE MOLDURA PARA LINHA VERSAVIEW AMPLIA SUA APLICACAO NAS INDUSTRIAS ALIMENTICIA, FARMACEUTICA,

QUIMICA E PETROLIFERA

Para atender aos rigorosos padroes in-
dustriais e as normas de qualidade e se-
guranga, as industrias alimenticia, farma-
céutica, petrolifera e quimica geralmente
requerem equipamentos com invoélucro
de aco inoxidavel para suas areas de pro-
ducéo. As novas molduras usando esse ma-
terial permitem aos computadores e mo-
nitores industriais VersaView, da Allen-
Bradley, atender as necessidades de qua-
se todas as aplicagbes industriais —
incluindo visualizacdo, controle, proces-
samento de informagBes e manutencéo.

Os novos modelos em ago inoxidavel,
disponiveis em 15 e 17 polegadas nas ver-
sGes com e sem touch-screen, possuem ve-
dagdes NEMA Tipo 12/13/4/4X e 1P65.
A Rockwell Automation também reduziu
os sulcos ao longo da molduraa 1 mm de

profundidade, diminuindo a chance de con-
taminantes se alojarem ao redor do moni-
tor e facilitando a limpeza. “As novas op-
¢Bes em ago inoxidavel sdo ideais para plan-
tas cujos equipamentos e controles de pro-
ducdo devam seguir rigorosamente deter-
minados critérios industriais, como em apli-
cacOes nas industrias alimenticias ou far-
macéuticas,” disse Donald Anspach, ge-
rente de produto de computadores indus-
triais da Rockwell Automation. “Mais fre-
guientemente do que possa parecer, com-
putadores e monitores industriais sdo usa-
dos como solugdes tradicionais de visuali-
zagdo de IHM, nas quais os operadores in-
teragem com as representaces do proces-
s0 na tela. Com o VersaView, 0s Usuarios
tém um produto com a flexibilidade para
multiplas aplicagdes de um Unico sistema.”

Maodulo seqtienciador (SOE) detecta eventos abaixo de 1 milissegundo

O Moddulo de Entrada Seqlienciador
de Eventos (SOE) para a plataforma
ControlLogix, combinado com as fontes
de alimentagdo CC Allen-Bradley e com
0 modulo de posicionamento global por
satélite (GPS) do parceiro Hiprom
(www.hiprom.com), é a solugéo ideal para
uma variedade de aplicacfes de energia
e utilidades, como automacéo de subesta-
¢cOes, sistemas de desligamento de emer-
géncia, gerenciamento de energia e ali-
mentagdo de cargas.

O SOE tem capacidade de registrar o
tempo por ponto de E/S e discriminar
eventos que ocor-
rem em intervalos
de tempo de 100 ps
entre um e outro,
fornecendo a fun-
cionalidade que néo
é alcancada pelos
madulos de entrada
padrao.

“Estes produtos per-
mitem alavancar a
poténcia e o desem-
penho da plataforma
ControlLogix”, afir-
mou Pete Delic, ge-

rente de marketing de produto da Rockwell
Automation. “Além disso, como 0 médulo
SOE é integrado ao controlador, e ndo um
link adicional separado, como a maioria dos
produtos relacionados, ele traz como bene-
ficio um fluxo continuo de dados através
do sistema.”

Os modulos SOE operam em dois mo-
dos — Coordinated System Time (CST) por
ponto e First In/First Out (FIFO). No
modo CST-por-ponto, um médulo forne-
ce dois registros de data e hora por ponto
de entrada, um para transi¢do 1/0 e outro
para 0/1. Como consequiéncia, 0 modulo
pode capturar registros de tempo para even-
tos na borda ascendente e/ou na borda des-
cendente das transices, o que é essencial
ao determinar uma sequiéncia de eventos.
O mddulo no modo FIFO pode registrar
data e hora de transi¢des multiplas de qual-
quer um dos seus pontos de entrada e ar-
mazenar os dados em um buffer do préprio
moédulo. Deste modo, 0s engenheiros po-
dem registrar qualquer transicao de todas
as entradas do mddulo, sendo ideal para
monitoramento, analise, otimizacdo e loca-
lizacdo de falhas de qualquer processo.

A Rockwell Automation também lan-
cou duas fontes de alimentacdo — 48 e 125

A linhaVersaView permite que o ope-
rador monitore e opere uma maquina ou
todo um sistema e, também, possibilita ao
usuario utilizar os computadores e moni-
tores industriais para controle baseado em
PC e manutencdo de maquina, coletando
e compartilhando rapidamente informa-
¢Oes sobre o processo de fabricacéo e
sobre 0 equipamento.

Vcc — para acompanhar os médulos SOE.
Estas fontes fornecem energia ao sistema
ControlLogix usando uma fonte CC apro-
priada (p. ex.: sistemas de backup por ba-
teria), a medida em que suas entradas per-
mitem ao sistema continuar operando e re-
gistrando dados durante um blackout.

Além disso, a solucdo orientada para
SOE pode fornecer uma referéncia em
tempo real para todos os dados de regis-
tros de data e hora no controlador, adicio-
nando o modulo 1756HP GPS da
Hiprom. O médulo GPS ajuda 0s usua-
rios a determinar a ordem exata dos even-
tos nos seus sistemas e correlacioné-los a
um reldgio em tempo real com resolucéo
de microssegundos.

Ele também permite que as empresas
apliquem uma base de tempo comum para
0s componentes de controle distribuidos
em uma grande area geografica. Com um
mddulo GPS em cada sistema remoto, va-
rias instalagdes podem operar e registrar
data e hora na mesma referéncia de tem-
po real. Esta capacidade foi projetada es-
pecialmente para operacdes de rede elé-
trica e subestacdes que precisem determi-
nar a causa da falha de energia ou
colapso da rede.
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Regional News

Pela primeira vez, laboratorios em portugués e espanhol

m sua 13* edicdo, a
E Automation Fair —even-
to anual gratuito promo-
vido pela Rockwell Automation
—ter4, pela primeira vez, diver-
sos laboratorios hands-on mi-
nistrados em portugués e espa-
nhol. Os laboratérios (hands-
on), ao lado das sessdes técni-
cas, estdo entre as mais fortes
atracdes da Feira, pois permi-
tem aos participantes uma ex-
periéncia de aprendizado prati-
co. Este ano, dos 20 laboratdrios,
oito terdo apresentagdo em por-
tugués e em espanhol. Assim
€omMo 0 acesso a Feira, os labo-
ratorios e as sessdes técnicas
também séo gratuitos e o parti-
cipante pode se inscrever — na
hora—em tantos eventos quan-
tos desejar. “A iniciativa de ofe-
recer laboratérios em portugués
e espanhol deixa patente a cres-
cente relevancia que a Rockwell
Automation vem conferindo a
América Latina”, destaca Keith
Nosbuch, presidente e CEO da
Rockwell Automation.

Este ano, serdo oferecidas
cinco sessdes técnicas, com
foco nos seguintes segmentos
industriais: Automotivo, Ali-
mentos e Bebidas, Biociéncias,
Embalagens e Manuseio de Ma-
teriais e Agua e Tratamento de
Efluentes.

A Automation Fair’04 reuni-
ra mais de 100 expositores —en-
tre Rockwell Automation e seus
parceiros tecnolégicos—e o nu-
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meros de visitantes € estimado
em 10 mil pessoas, que tem sido
a média dos Ultimos anos.
Seguindo a tradicdo de se
revezar entre cidades norte-
americanas, a 132 Automation
Fair sera nos dias 27 e 28 de
outubro, das 8h30 as 17h30,
na cidade que é o berco da au-

tomagcdo industrial voltada a
industria do entretenimento:
Orlando (Flérida).

A Rockwell Automation do
Brasil esta organizando a via-
gem da delegacéo local, com-
posta por engenheiros da em-
presa e clientes interessados.
Estes Gltimos contardo, adicio-

nalmente & visita a Feira, com
0 acompanhamento técnico dos
especialistas da Rockwell, de
modo a otimizar a visita. |

Mais informag@es:
(11)3618.8761 ou
www.automationfair.com




m maio, a Rockwell
E Automation do Brasil

recebeu da Rockwell
Canada uma Demo Van equi-
pada com produtos de média
e baixa tensdo da empresa e,
nesse mesmo més, deu inicio
ao Programa Power Trip, que
consiste em levar o veiculo até
clientes em diversas cidades
de todo o Brasil, para demons-
trar todas as caracteristicas e
beneficios destes produtos.
Realizado pela primeira vez
no pais, o Power Trip demons-

Minas Gerais

Tecnologia percorre o Brasil de carona

na Demo Van de Média Tensao

tra ndo apenas os produtos de
média e baixa tensdo que es-
tdo na van como, também, os
equipamentos da ENTEK e
CCMs de baixa tenséo. Até o
final de junho, o veiculo ja ha-
via estado em clientes locali-
zados nas cidades de Séo Jose,
Belo Horizonte, Cantagalo,
\olta Redonda, Rio de Janei-
ro, Vitéria, Recife e Natal. A
Demo Van ficara no Brasil até
setembro e até 14, alcancara,
ainda, Salvador, Séo Luiz do
Maranhdo, Porto Alegre, San-

ta Catarina, Curitiba, S8o Pau-
lo, Araxd, Tapira, Catalao, Ce-
sarina e Goiania.

Para Raymond Schmitz,
responsavel pelo projeto no
Brasil, é interessante que o0s
clientes conhegam fisicamen-
te os produtos. “Além de po-
der ver de perto os equipa-
mentos, a Demo Van divulga
a tecnologia de baixa e média
tensdo, quebrando o paradig-
ma no mercado de que a
Rockwell é somente um for-
necedor de CLP’s”. m

Até o final de setembro, a Demo Van ainda visi-
tara clientes em cidades de norte a sul do Brasil.
A expectativa é que a Demo Van de Média
Tensdo percorra cerca de 10.000KM entre
maio e setembro
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Acesso a web para CLP-5

Tech Tips

Aperfeicoamentos na linha de controladores Allen-Bradley EtherNet CLP-5 criam
uma IHM embutida para a monitoracéo da producéo e do status da maquina por
meio de um navegador web

capacidade de monitorar
remotamente os diagnds-
ticos de manutencéo de

um Controlador Légico Progra-
mavel (CLP) ou de verificar os da-
dos de producdo mais recentes é
cada vez mais importante nos dias
de hoje, visto que isso pode elimi-
nar a necessidade de ir até o local
para verificar os dados. Como re-
sultado, os servi¢os de monitora-
¢do baseados na web estéo se tor-
nando uma necessidade.

Os aperfeicoamentos a linha
de controladores Allen-Bradley
PLC-5 EtherNet trazem incorpo-
rada uma interface homem-maqui-
na (IHM), baseada em HTML,
para a monitoracdo da produgéo e
do status das maquinas por meio do
Microsoft Internet Explorer ou de
qualquer outro navegador web.

Para usar o servidor web incor-
porado, os usuarios simplesmente
se conectam on-line e digitam o en-
dereco IP (Internet Protocol) (ou
0 nome do host) do controlador no
navegador da web. A pagina prin-
cipal do controlador programavel
1785-ENET EtherNet aparecera
com um menu de paginas web, que
inclui informacdes sobre 0 modu-
lo, a configuracdo do Protocolo de
Controle de Transmissao (TCP —
Transmission Control Protocol)/IP,
diagnosticos no nivel de stack da
rede e de aplicacdo, um mapa da
memoria da tabela de dados e um
monitor da tabela de dados.

A tela Module Information (In-
formacdes do Médulo) mostra de-
talhes tais como o controlador, sé-
rie/revisdo, status da memoria
RAM (meméria de acesso aleato-
rio), modo do controlador, falhas
graves ou secundarias, identifica-
¢do do firmware e tempo de fun-
cionamento do médulo.

A pagina TCP/IP Configura-
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tion (Configuragdo TCP/IP) exibe
o0 endereco IP, a mascara de sub-
rede, 0 enderego de gateway, 0s ser-
vidores de nomes, o nome de do-
minio e 0 endereco EtherNet. Diag-
nostic Information (Informacdes
de Diagnostico) exibe estatisticas
paraa pilha de rede e o nivel de apli-
cagdo. Algumas das estatisticas do
stack da rede incluem contadores e
estatisticas EtherNet gerais para
Protocolo de Mensagens de Con-
trole de Internet (ICMP — Internet
Control Message Protocol), Proto-
colo de Datagrama de Usuario
(UDP — User Datagram Protocol),
IP, TCP e memoria de rede. As es-
tatisticas para a aplicacdo apresen-
tam informag@es sobre o Protoco-
lo de Servicos de Cliente (CSP —
Client Service Protocol) e 0 Proto-
colo Industrial Comum (CIP —
Common Industrial Protocol), tal
€omo 0 uso de memoria, informa-
¢Oes de conexdes de entrada/saida
e processamento de pacotes.

Outro recurso, 0 Data Table
Memory Map (Mapa de Memdria
de Tabela de Dados), exibe uma ta-
bela que lista os arquivos de tabela
de dados em conjunto com seu tipo
e tamanho em elementos do con-
trolador CLP-5 conectado. Cada
arquivo contém um hiperlink que
direciona vocé para a pagina Data
Table Monitor (Monitor de Tabe-
la de Dados) especifica para
aquele arquivo.

A péagina Data Table Monitor
(Monitor de Tabela de Dados) exi-
be uma tabela com o contetido do
arquivo da tabela de dados do con-
trolador CLP-5 selecionado. Os
usuarios podem alterar o endereco
da tabela de dados, o formato de
exibicdo e atualizar os dados inse-
rindo-os nas caixas de texto e cli-
cando no botdo Change Parameters
(Alterar Parametros).

Paginas de web personalizadas

Além das paginas de web in-
corporadas, também ha a opcao
de paginas de web mais sofisti-
cadas e personalizadas. As pa-
ginas Web-User-Provided Pa-
ges (Paginas de Web Forneci-
das pelo Usuario) e Web Cus-
tom Data Monitor (Monitor de
Dados Personalizados da \Web)
possibilitam que os usuarios
criem paginas de web persona-
lizadas para fornecer sumarios
comas informagdes de proces-
so. Essas paginas ficam, entdo,
acessiveis a qualquer usuario da
Internet que tenha acesso a rede
e aquele controlador CLP-5
particular.

O acréscimo de um recurso
de download de pagina de web no
Rockwell Software RSLogix 5
\ersdo 5.2 possibilita que os usua-
rios carreguem paginas de web
personalizadas no CLP-5. Visto
que paginas de web com imagens
podem precisar de mais memo-
ria do que a disponibilidade do
CLP-5, asimagens podem ser ar-
mazenadas em um computador
pessoal com Microsoft Windows
configurado com um servidor de
web pessoal ou servidor de infor-
macdes de Internet.

MODULE INFORMATION

Os controladores compactos
da Rockwell Automation, tal como
0 EtherNet SLC 500, também
oferecem suporte para as fungdes
baseadas na web. A configuragéo
da comunicacdo baseada em
EtherNet com controladores
compactos permite que aplica-
¢Bes de controle “menores”, tais
como estagdes de bombeamento,
tenham capacidades de monito-
racao por meio da Internet. Com
uma interface gréfica facil de usar
e a funcionalidade aperfeicoada
de configuracéo de dados, os aper-
feicoamentos do CLP-5edo SLC
500 podem ajudar a melhorar a
produtividade e as capacidades de
acesso remoto. M

DATA TABLE MEMORY MAP
File #Elements  File Type
0o 128 Output

It 128 Input

S2 128 Status

B3 2 Binary

0 Data Table Memory Map (Mapa de Memoria de Ta-
bela de Dados) exibe uma tabela que lista os arqui-
vos de tabela de dados em conjunto com seu tipo e
tamanho em elementos do controlador CLP-5 conec-
tado. Cada arquivo contém um hiperlink que direcio-
navocé para a pagina Data Tahle Monitor (Monitor de
Tabela de Dados) especifica para aquele arquivo.

Processor PLC-5/40E
Series/Revision C/Q
RAM Status Good

Processor Mode

Remote Program

Major Faults

00000000 00000000

Minor Faults 1

00000000 00011010

Minor Faults 2

00000000 10000000

Program Name

WWWDEMO

Firmware Identification

1785_np540€e 2.36 o1-Oct-o1

Module Uptime

5 days, o5h:52m:26s

A pagina principal do controlador programavel 1785-ENET EtherNet aparecera com um menu de paginas

de web que inclui informacdes sobre o mdulo
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Estratégias pro-ativas e tecnologias de
ponta levam a manutencao industrial
a novos niveis de sucesso

m meio as grandes mu-
E dangas pelas quais o0 seg-
mento industrial passou
nas Ultimas duas décadas — e que
o transformaram para sempre —,
uma das mais espetaculares gui-
nadas se deu no campo da manu-
tengdo. Um movimento abran-
gendo processos altamente pro-
dutivos e tecnologia de ponta fez
surgir novas técnicas na ciéncia da
manutencdo preditiva e com én-
fase na confiabilidade. Estas fer-
ramentas e abordagens pré-ativas
estéo produzindo resultados difi-
ceis de ignorar.

A manutencdo pro-ativa afe-
taa lucratividade em ambos os la-
dos da equacéo de ativos: ajuda a
aumentar a receita, pois melhora
0 desempenho do equipamento,
e alavanca o retorno sobre os ati-
VOs, por reduzir a necessidade de
gastos de capital para aumentar
aproducéo. Aproveitando o apren-
dizado decorrente de anos de ex-
periénciaem atividades de manu-
tencdo reativa, a manutengéo pro-
ativa faz uso da tecnologia para
monitorar e prever necessidades
de manutencéo de forma mais efi-
ciente que antes.

A ineficiéncia inerente as ati-
vidades reativas é conhecida ha
longo tempo, e fabricantes de to-
dos os tipos e portes querem
abandonar esta estratégia. De
acordo com recente pesquisa fei-
ta pela Rockwell Automation, em
conjunto com a revista Mainte-
nance Technology, constatou-se
que gerentes e técnicos de ma-
nutencao gastam 40% de seus es-
forgos em tarefas reativas, mas
consideram que 12% seria 0
ideal. Em outras palavras, gas-
tam trés vezes mais esforcos em
manutencdo reativa do que
consideram que seria 0 adequa-
do. Ao mesmo tempo, eles
gastam 15% de seu tempo
em manutencdo preditiva,
mas consideram que o ideal
seriam 33%.

O desejo de mudar paraum
enfoque mais preditivo é melhor
explicado por outra descoberta-
chave da pesquisa: mais de dois
tercos dos entrevistados indica-
ram que a principal medida de
sucesso operacional esta relacio-
nada ao desempenho do equipa-
mento. Especificamente, 36%
disseram que a medida princi-
pal é o tempo em operagéo. A
disponibilidade foi considerada
mais importante para 18% e a
efetividade geral do equipamen-
to seria a principal medida de su-
cesso para 15%.

Vinte anos atras, somente o0s
ativos mais criticos eram prote-
gidos contra falhas graves e o
requisito geral era prover a fun-
¢do basica com o custo minimo.
Hoje, com a quantidade de ca-
pital vinculado aos ativos fixos,
as empresas estdo pesquisando
todos 0s meios possiveis de au-
mentar a vida Gtil produtiva
destas maquinas e garantir que
permanecam produtivas en-
quanto as fabricas estiverem
operando com a capacidade to-
tal de producdo.

Hoje em dia, ter que reparar
um equipamento depois de sua
parada é encarado como dupla
falha. Primeiro, o equipamento
estd quebrado; em segundo lu-
gar, 0 tempo de parada resultan-
te dessa quebra reduz rapida-
mente a lucratividade. E simples:
paradas ndo programadas desor-
ganizam a producdo — ou a en-
trega de servigos — e afetam di-
retamente o resultado.

Ferramentas e tecnologias pro-
ativas

Recentemente, avangos em
tecnologia e um conjunto sur-
preendente de novas ferramentas
estéo ajudando a melhorar as fun-
¢0Oes de manutencéo e aperfeicoar
decisivamente o desempenho. A
cada dia que passa, a coleta de da-
dos e ferramentas de processo
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mais potentes permitem reunir
informagdes sobre o status da mé-
quina, proporcionando ganhos
substanciais, devido a eficiéncia
na manutengéo e a economia de
dinheiro. Integrar modernos sis-
temas de monitoracgao aos proces-
sos de fabricacdo existentes é a
chave e a énfase na abordagem
que vem permitindo as empresas
economias crescentes em custos
de fiac8o, material e méo-de-obra.
Hoje, sistemas distribuidos
de monitoracéo e protecéo, tais
como o XM Series da Rockwell
Automation, podem ser coloca-
dos a0 longo de maquinas e sen-
sores, reduzindo a necessidade
de fiacdo dedicada para moni-
toragdo de condicdes. Estes sis-
temas modulares ajudam a di-
namizar o projeto de sistemas e
a interface com redes digitais de
comunicacdo, facilitando a ob-
tencdo de medicgdes de pontos
multiplos de forma econémica.
Por exemplo, um ambiente
integrado que combina vibra-
cédo, temperatura e analise de
6leo fornece uma Unica visdo do
status de manutencdo das ma-
quinas de uma fabrica. Assim,
0 uso de uma plataforma uni-
versal para combinar e compa-
rar varias fontes de dados per-
mite uma avaliacdo cruzadae a
definigdo de prioridades. Por-
tanto, os gerentes fabris podem

LA —
As laminas de cobre aguardam processamento
adicional na Atlantic Copper que economizou mi-
Ihares de délares por meio do rastreamento de
histéricos de manutengéo e monitoragdo do sta-
fus das maquinas.
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programar os reparos de toda a
fabrica em ordem de urgéncia.
As novas tecnologias de co-
nexdo em rede também vém
oferecendo mais poténcia e
transparéncia e, com isso, estdo
derrubando as barreiras da in-
tegracéo e computacéo distri-
buida. Por exemplo, através do
uso de software de diagnostico
on-line, como o Emonitor da
Rockwell Automation, os geren-
tes podem acessar suas redes e
visualizar dados em tempo real
ou obter uma analise completa
de todas as maquinas conecta-
das. Apesar de a maioria dos ge-
rentes ainda receber relatorios
escritos, agora eles tém os re-
cursos para receber e enviar da-
dos através da Internet e atra-
vés de conexdes sem fio, como
telefones celulares e pagers.

Recuperando os custos da
prevencéo

A Atlantic Copper trabalhou
com a Rockwell Automation para
implantar um programa de ma-
nutencao preditiva em sua fabri-
ca de produgdo de cobre em
Huelva, Espanha. Como resul-
tado final, a Atlantic Copper
economizou aproximadamente
US$ 1 milhdo durante os 14 me-
ses iniciais do periodo de imple-
mentac&o e foi capaz de recupe-
rar totalmente o custo do pro-
grama em dois anos.

O tempo em operagdo é cri-
tico nas atividades de fundicdo
e refinaria, as quais precisam
transcorrer ininterruptamente
para produzir 310.000 toneladas
de cobre por ano. Similarmente
a0 que acontece em muitas ope-
racOes de producédo de grande
porte, a busca da Atlantic por
melhorar seus custos de manu-
tencdo derivou mais de uma exi-
géncia do que de um simples de-
sejo. Com um quarto do orca-
mento anual de operagdes de
US$ 80 milhdes da Atlantic
Copper vinculado aos custos de
manutenc&o, mesmo um peque-
no ganho na eficiéncia da manu-
tencédo poderia ter um impacto
positivo no resultado final.

Um plano integrado de mo-
nitoragdo baseado nas condicdes
das maquinas contemplou a
substituicdo de ferramentas ob-
soletas de manutengéo por nova
tecnologia preditiva. Por meio
do acompanhamento do histé-
rico de manutencao das maqui-
nas e monitoracdo do status
atual, em um projeto piloto de
52 maquinas, a Atlantic Copper
economizou aproximadamente
US$ 39.000 em custos de ma-
nutencdo. Todavia, isto provou
ser apenas a ponta do iceberg e
a companhia estendeu o progra-
ma a centenas de maquinas.

“Primeiro, foi dificil conven-
cer o pessoal da operagdo que a
analise da vibragao realmente fun-
ciona,” contou Charles Rich, ge-
rente da Atlantic Copper. “Com
os resultados obtidos, especial-
mente Nos casos em que um diag-
néstico correto economizou tem-
po e energia, 0s operarios na li-
nha de frente definitivamente
conscientizaram-se dos benefi-
cios de uma estratégia pro-ativa.”

A habilidade de integrar as
fungdes de manutengdo com o
restante da empresa é um ingre-
diente primordial da estratégia
de manutencao pré-ativa e um
fator critico para o sucesso em
longo prazo. Isto porque a pro-
gramagdo de tarefas de manuten-
¢éo, de modo que o tempo em
operagdo do equipamento seja
afetado 0 menos possivel, é uma
atividade tdo complexa quanto a
programacdo do equipamento
para execucdo do trabalho.

Por exemplo, o planejamen-
to dos principais reparos e de pa-
radas longas exige visibilidade
de longo prazo dos planejamen-
tos de vendas e de operagéo. Da
mesma forma, a cadeia de forne-
cedores da fabrica precisa consi-
derar e integrar a fungéo de ma-
nutencdo para que os integran-
tes dessa cadeia possam oferecer
respostas rapidas e sejam, eles
também, pré-ativos. Isto exige
que repensemos 0 modo como
as funcdes de manutengdo sdo
executadas na empresa, assim
como o fornecimento de supor-

1)

(1

A habilidade de
integrar funcoes
de manutencao
com o restante
da empresa é um
elemento-chave
na estratégia

de manutencao
pro-ativa

te através de sistemas integrados
e robustos que unem os requisi-
tos de dados através dos sistemas
da fabrica e processos.

O principio da filosofia da
manutencao preditiva é que um
problema néo esta solucionado
até que a causa principal tenha
sido identificada e corrigida;
além disso, refinar o processo,
tendo em vista a solugdo do
problema e o0 sucesso no resul-
tado, transforma em herois as
pessoas que praticam a arte da
manutencéo. |
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Control Strategies

Os dois lados da EtherNet/IP

Os pros e contras do uso desta tecnologia na automacéo fabril

ancada no inicio de
2000, a EtherNet/1P
é a pioneira de todas

as solugbes industriais em
EtherNet. Baseada em tecno-
logia aberta e usando a mes-
ma camada de aplicacdo — o
Common Industrial Protocol
(CIP) — que DeviceNet e
ControlNet, esta tecnologia
oferece inimeros beneficios a
usuarios e fornecedores de au-
tomacdo, tais como: baixo cus-
to de desenvolvimento de pro-
dutos, facil uso, integragéo
simplificada de produto e de
rede e interoperabilidade com
fornecedores multiplos.

Entretanto, a Enther-
Net/IP ndo é para todos. An-
tes de entrar de cabega nesta
tecnologia, vocé deve consi-
derar se ela atende suas ne-
cessidades particulares de au-
tomacéo.

A parte boa

Apesar de, talvez, ndo ser
tdo robusta quanto a Control-
Net nem tdo escalonavel
quanto a DeviceNet, a Ether-
Net/IP tem recursos e fun-
cionalidades suficientes para
trabalhar em diversas aplica-
cOes. Ela é mais versatil que
a maioria das redes.

Como a EtherNet/IP ¢
capaz de realizar operagdes
de controle e de informagcéo,
ela propiciaas empresas a ha-
bilidade de concatenar as co-
municagOes, trazendo vérios
beneficios. Um dnico proje-
to de rede economiza tempo
e dinheiro porque é necessa-
rio apenas um Unico pacote
de software de configuracéo.
Os eletricistas da fabrica tém
que aprender um Unico mé-
todo de instalagdo. Neste caso,
a familiaridade ndo cria atri-
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tos, mas uma curva de apren-

dizagem gerenciavel e custos

moderados de treinamento e

pessoal.

Além disso, os departa-
mentos de IS e IT em todo
0 mundo vém usando a
EtherNet ha anos. Esta expo-
si¢do de longa data a tecnolo-
gia da EtherNet produziu
uma ampla base de conheci-
mento e recursos incompara-
veis, a maior parte dos quais
transfere-se diretamente para
a EtherNet/1P.

Finalmente, a Ether-
Net/IP possui diversos re-
cursos e atributos exclusivos
as redes baseadas em Ether-
Net para o chao-de-fabrica.
Estes incluem:

* Novos servigos como video
e voz — por exemplo, insta-
lagdo de uma camera para
observar remotamente o
chdo-de-fabrica e o fluxo
de produtos.

* Topologias variaveis — por
exemplo, configuracdo de
todos os terminais de pro-
gramacéo em uma rede lo-
cal virtual, permitindo que
0s engenheiros se conectem
aos terminais em uma Uni-
ca rede, ainda que separan-
do e isolando sistemas de
controle multiplos.

e Integragdo com IT
— por exemplo,
acesso a camada
MES a partir do
chdo-de-fabrica,
para rever e atuali-
zar as informacdes
de programacéo
de manutencéo em
tempo real.

e Gerenciamento re-
moto — por exem-
plo, programacéo
do sistema de con-

trole para enviar uma men-
sagem ao pager da manu-
tengdo quando ocorrer um
alarme.

* Conectividade com a Inter-
net — por exemplo, acesso
aum guia de localizacdo de
falhas on-line para ajustar
um sensor inoperante.

« Seguranca flexivel — por
exemplo, restri¢do do aces-
SO a uma porta em um
switch, resultando em aces-
S0 restrito a um bloco de
E/S especifico.

A parte ndo tdo boa

A EtherNet/IP ndo é tdo
robusta quanto a ControlNet.

Além de ndo requerer
componentes ativos de infra-
estrutura, a ControlNet ofe-
rece meio fisico redundante
como opc¢éo padréo. Por ou-
tro lado, a EtherNet/IP usa
componentes ativos, como
switches. Se um componen-
te falhar, toda a rede é afeta-
da. Além disso, a Ether-
Net/IP também requer duas
redes separadas para forne-
cer uma redundéncia de meio
fisico similar a ControlNet.

A EtherNet/IP também
ndo é tdo escalonavel quanto
a DeviceNet. O link de comu-
nicacdo da DeviceNet €é ba-

seado em um protocolo orien-
tado para broadcast, o Con-
troller Area Network (CAN).
A demanda comercial e de
usuérios pelo protocolo CAN
tem sido a chave para reduzir
0 preco e aumentar o desem-
penho dos chips de CAN que,
atualmente, estdo disponiveis
por menos de US$ 25. Dessa
forma, fica facil e econémico
para os fabricantes adicionar
a conectividade da DeviceNet
e popularizar seus produtos.
O mesmo ndo é verdade para
a EtherNet/IP, paraa qual séo
necessarios mais componen-
tes — um microprocessador,
TCP/IP stack, etc. —e 0 cus-
to de um chip de Ether-
Net/IP pode ultrapassar
UsS$ 100.

Finalmente, as empresas
que fazem todo tipo de hard-
ware industrial para Ether-
Net ainda estdo na casa das
centenas. Todavia, observe
que a mesma din&dmica ocor-
reu no ambiente administra-
tivo. A EtherNet néo foi sem-
pre um padréo universal de
fato, mas uma vez que con-
quistou o seu espago, ndo ha
como voltar atras. De manei-
ra similar, a EtherNet esta
proliferando no chédo-de-fa-
brica atualmente. m
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New & Noteworthy

Usuarios MES tém melhor desempenho

m novo estudo sobre
0 desempenho das
maiores fabricas dos

EUA concluiu que aquelas que
usam os sistemas de execucéo
de fabricacdo (MES: Manu-
facturing Execution Systems)
tém consideravel superiorida-
de de desempenho, inclusive
uma melhoria de 400% em lu-
cratividade em um periodo de
trés anos, quando comparadas
com as fabricas que ndo pos-
suem MES.

O estudo, patrocinado pela
Rockwell Automation e con-
duzido pela Industry Direc-
tions — empresa de consulto-
ria e analista de cadeia de fa-
bricagéo e fornecimento — ana-
lisou dados pesquisados de 106
plantas. O estudo concluiu
que, independente do tama-
nho, do setor industrial ou do
tipo de processo, as plantas

O estudo concluiu que,
independente do
tamanho, do setor
industrial ou do tipo de
processo, as plantas que
utilizam o MES
apresentaram melhoria
do desempenho e
atingiram maior rapidez
do que aquelas que néo
utilizam o MES em
diversas &reas chaves
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que utilizam o MES apresen-
taram melhoria de desempe-
nho e atingiram maior rapidez
do que aquelas que néo utili-
zam 0 MES em diversas &reas
chaves, inclusive lucrativida-
de, produtividade e a capaci-
dade de melhorar as medigdes
de servicos ao cliente e custos
especificos.

“Sempre acreditamos que
as fabricas que empregam efi-
cientemente o MES gozam de
superioridade de desempenho
em relacgéo as outras, e essas
descobertas claramente indi-
cam que isso procede”, disse
John McDermott, vice-presi-
dente do Global Manufac-
turing Solutions da Rockwell
Automation. “Como muitas
empresas que implementaram
0 Seis Sigma e outras iniciati-
vas importantes voltadas para
0s negocios ja descobriram,
um dos pontos chaves para al-
cancar melhorias € ter dados
precisos em tempo real para
identificar a raiz da causa dos
problemas. O MES oferece
acesso a dados de producgdo
detalhados em um contexto
que ajuda as empresas a toma-
rem decisdes comerciais cons-
cientes.”

O estudo focalizou dados
enviados pelas empresas con-
sideradas as de melhor desem-
penho na América do Norte
em um periodo de cinco anos
(entre 1998 e 2002). O banco
de dados inclui todas as res-
postas as 237 questdes pelas
quais essas empresas foram
avaliadas. Das 106 empresas
do grupo de estudo, 58 usam
0 MES e 48 néo.

A anélise mostrou que as
plantas que usam 0 MES tém
maior produtividade a melho-
raram mais rapidamente do
que as outras nos trés anos an-
teriores. O crescimento da
produtividade passou dos 70%

PLANTAS QUE UTILIZAM MES ALCANCAM ATE
4,00% DE MELHORIA NA LUCRATIVIDADE
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PERCENTUAL DE MELHORIA EM UM PERIODO DE 3 ANOS

para até 600% nas plantas uti-
lizando o MES. Além disso,
as plantas foram capazes de re-
duzir os custos mais notavel-
mente do que as plantas sem
0 MES, inclusive com umare-
ducdo de 57% nos custos de
energia.

O estudo também concluiu
que as plantas com MES tive-
ram uma maior capacidade de
processo (11% melhor) e mais
ganhos com produtividade
(15% maiores). Além disso, as
plantas que usam o MES tém
reducbes maiores tanto no
tempo de fabricagdo como no
tempo de ciclo pedido-embar-
que, e sdo mais avangadas no
desenvolvimento de um mo-
delo real “conforme o pedido”
para satisfazer as exigéncias do
just-in-time.

Outras descobertas chaves

incluem:

* Os funcionarios novos preci-
sam de menos treinamento em
fabricas que possuem o MES,
e 0 treinamento para todos 0s
funcionérios de producdo con-
centra-se mais na pratica e
menos em salas de aula.

 As plantas que utilizam o
MES fazem menos horas-
extras por semana, 0 que in-
dica maior produtividade.

* Os recursos do MES, inclu-
sive 0 acesso a dados em
tempo real sobre produtos
e parametros de processo,
resultam em maior disponi-
bilidade média da maquina
e em menor nimero de pro-
blemas de manutencéo. m
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N A

Laboratorios Roemmers: lideranca com Propack Data PMX MES

Novas técnicas de producao e o cumprimento de normas GMP através de processos
fechados e limpos. Protecdo dos funcionarios e preservacao do meio ambiente.
Condicdes absolutamente higiénicas garantidas por tecnologias fechadas.
Certificacéo da qualidade para atender exigéncias de normas internacionais (FDA,
EMEA, etc.) Sistemas Integrados de Producéo e Gestao (SAP-PMX-SCADA). Isso
tudo ajuda a explicar o sucesso dos Laboratdrios Roemmers

s Laboratérios Roem-
mers a0 0 maior labo-
ratorio da Argentina e

lider em volume de faturamen-
to, prescricéo e unidades vendi-
das. Seu processo de internacio-
nalizacdo teve inicio em 1961 e,
hoje em dia, seus produtos sédo
comercializados em 17 paises.

O projeto Roemmers
Pharma, desenvolvido pelaem-
presa, esta em total consonancia
com as Ultimas tendéncias mun-
diais em termos de arquitetura,
equipamento, maquinas e fluxos
de materiais e pessoal técnico,
gue asseguram o estrito cumpri-
mento das normas GMP (Good
Manufacturing Practices) e dos
requisitos da FDA (Food and
Drug Administration) paraa fa-
bricacdo de medicamentos.

Este projeto envolve a cons-
trugdo de 22 mil metros qua-
drados de superficie coberta e
a producdo de 50 milhdes de
unidades ao ano, elaborados em
equipamentos farmacéuticos
de Ultima geragdo. Tudo isso
demandou investimentos de
aproximadamente US$ 65 mi-
Ihdes e a contratacdo de cerca
de 150 pessoas.

Constaram do desenvolvi-
mento do projeto: processos fe-
chados e limpos, documentos
e projetos para certificacdo da
qualidade; arquitetura flexivel
e desenho tridimensional; pro-
tegéo dos funcionarios e pre-
servacdo do meio ambiente; in-
troducdo de novas técnicas de
producéo; adaptagdo integra-
da da estrutura do prédio para
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projetos futuros em termos de
automatizacdo/CIM; automa-
tizagdo e controle computari-
zado de todos 0s processos de
producdo e Sistema Integrado
de Producdo (SAP-MES-
SCADA) com acompanhamen-
to de documentacéo.

Solugdo

Era necesséario atender es-
tas premissas para elevar a qua-
lidade do produto, reduzir os
custos fixos de produgéo e me-
Ihorar substancialmente as con-
dicdes de trabalho, como con-
sequiéncias imediatas. Portanto,
para elaborar o desenho da uni-
dade, foi realizado um planeja-
mento integral contemplando,
de forma paralela e simultanea,
todos os requisitos necessarios
a um produto para atender o
GMP: fluxo de materiais, layout
do prédio, fluxo de pessoal,
construcéo, servicos validados,
acabamento interno, estrutura
organizacional, sistema de
transporte e disposi¢ao dos se-
tores sociais e administrativos;
sistemas de producéo padroni-
zados validados; sistemas que
processam mais de 100.000
m?*/hora de ar e rastreio de to-
das as operac@es realizadas (pro-
cessos, limpeza, produtos, ma-
teriais, equipamentos, recipien-
tes e qualquer parte em conta-
to com o produto).

No caso especifico da pro-
ducéo que, na medida do pos-
sivel, demanda sistemas fecha-
dos, os procedimentos que in-
cluiam operag6es manuais fo-

ram substituidos por técnicas
fechadas e absolutamente hi-
giénicas. Desta forma, também
otimizou-se o uso da matéria-
prima durante o fracionamen-
to e seu posterior processamen-
to, evitando-se a contaminagao
cruzada e a contaminagéo
ambiental.

O sistema PMX MES
(Manufacturing  Execution
System) da Propack Data foi 0
escolhido pela empresa para seu
projeto Pharma 2000, para as
funcBes de programagéo da pro-
ducéo, monitoramento e con-
trole dos processos de produ-
¢do, que foram integrados aos
sistemas de controle de proces-
50s SCADA e a0 sistema de ges-
tdo SAP e de armazenamento
automatico SGA.

Os mddulos do PMX MES
utilizados séo:

* PMX Warehouse MES na
gestdo de materiais e inven-
tarios, desde a recepgdo das
matérias-primas até o produ-
to acabado.

* PMXVisual MES na visua-
lizacdo, monitoramento de
processos, aquisicdo de dados
e relatorios.

* PMX Recipe MES como re-
positorio de dados basicos de
producdo e receitas, para con-
trole de versdo na documen-
tacdo e auditoria.

e PMX Schedule MES na ges-
tdo de solicitagdes de produ-
¢éo e programagdo finita.

* PMX Dispense MES no
fracionamento e pesagem
integrados, adaptados as

necessidades da inddstria
farmacéutica.

e PMX Connect MES como in-
terface para sistemas ERP
(certificado para SAP) e ou-
tros sistemas como LOMS,
DMS, armazéns.

Descri¢do basica do processo
implementado

A informagéo sobre produ-
tos, procedimentos de produ-
cdo, relagdo de materiais e pe-
didos de producéo séo emitidos
pelo SAP automaticamente,
através do PMX Connect MES,
e sdo armazenados no PMX
Recipe MES.

Os pedidos de producéo sdo
programados eletronicamente
no PMX Schedule MES na se-
quéncia de produgdo, visando
otimizar a utilizagéo dos recur-
sos. O sistema permite, ainda, 0
monitoramento da produgdo dos
pedidos em tempo real.

A informacdo sobre os
materiais reservados aos pedi-
dos emitidos pelo SAP ¢
atualizada no médulo PMX
Warehouse MES.

No setor de fracionamento
e pesagem, € realizada a primei-
ra fase da cadeia de fluxo de ma-
terial utilizando o PMX Dis-
pense MES. Neste médulo, sdo
conectadas as balancas e os dis-
positivos de dosagem, assim
como os indicadores de para-
metros ambientais (temperatu-
ra, pressdo, umidade, etc.). O
pedido de produgéo somente é
processado se atender a todas as
condi¢Bes ambientais e de lim-
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peza. A identificacdo dos lotes
de materiais através de leitores
de codigos de barras e o contro-
le com a lista de materiais pre-
viamente alocados para o pedi-
do garantem a correta utiliza-
¢do das substancias. A visuali-

pressdo, entre outras, € utiliza-
do o mddulo PMX Visual
MES. A informag&o gerada na
linha de producdo, coletada de
forma automatica, deve ser dis-
ponibilizada imediatamente e
de forma organizada, de modo

O pedido de producao somente é
processado se atender a todas as condicoes
ambientais e de limpeza

zacdo da posicédo do pedido de
producéo nas estagdes de pesa-
gem e o processo guiado pelo
sistema asseguram um resulta-
do dentro dos parametros de to-
lerancia previstos. O operador
é informado sobre as condi¢Bes
de seguranca na manipulacéo
da referida substancia (se é to-
xica, inflamavel, etc.) e as ins-
trucBes de operacéo correspon-
dentes. O material fracionado é
identificado com etiquetas de
codigo de barras emitidas ao fim
da respectiva pesagem. Nas eti-
quetas constara, também, o tipo
de operagdo realizada, 0 opera-
dor responsével e a proxima
operagao No processo.

Uma atividade rotineira é a
realizagdo de campanhas de pe-
sagem, que consistem no agru-
pamento de pedidos com mate-
riais em comum, pesando uma
Unica vez a substancia que é uti-
lizada em varios pedidos e, con-
seqlientemente, otimizando os
tempos de processo.

Os desvios no processo de-
vem ser explicitamente autori-
zados, através da assinatura ele-
tronica de um supervisor. Os
consumos de materiais s&o noti-
ficados automaticamente ao SAP
pelo PMX Connect MES.

O PMX Dispense MES
emite a documentacéo do pro-
cesso de pesagem.

Nas etapas seguintes do
processo de produgdo, como
mistura, compactacdo, penei-
ramento, granulagdo e com-
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que 0 operador possa reagir
prontamente.

Os pedidos liberados pelo
mddulo de programagéo finita
com seus dados basicos, para-
metros de configuracdo e pro-
cedimentos de producéo pas-
sam para este modulo que, ao
mesmo tempo, reporta o anda-
mento, as falhas e as paradas,
retroalimentando o ciclo de pro-
gramacdo e registrando os da-
dos do lote durante a producéo
relativa ao pedido. Isto é possi-
vel pela integracdo com os sis-
temas SCADA e controles de
méquina como CLPs, que fe-
cham o n6 de controle.

O sistema demanda a iden-
tificacdo dos materiais a serem
processados através da leitura
do cddigo de barras. Isso facili-
ta o registro da quantidade pro-
duzida e o célculo da diminui-
¢éo ao término do processo,
além da identificagdo através da
emissdo de etiquetas que in-
cluem codigo de barras.

A autorizagdo para que 0
equipamento inicie o processo
somente sera concedida quan-
do todas as condicbes ambien-
tais e de identificagdo dos ma-
teriais necessarios tenham sido
atendidas.

A representacdo gréfica do
processo e a visualizagéo atuali-
zada dos dados dos pedidos, so-
mados & informac&o de diagnos-
tico em caso de falha, facilitam
o trabalho de supervisao do pro-
cesso do operador.

ARGENTINA

A informacéo de cada etapa
de producéo é notificada auto-
maticamente ao SAP pelo PMX
Connect MES.

No PMX Warehouse MES
é feito o controle de estado, lim-
peza, reutilizagdo, contamina-
¢éo e a alocagdo de pedidos dos
contéineres.

Os requisitos especiais para
0 cumprimento das normas da
FDA e GMP, em geral, torna-
ram necessaria a validagdo com-
pleta do sistema PMX MES. |

RESULTADOS

Os resultados obtidos atenderam
integralmente as expectativas dos Labo-
ratérios Roemmers. Entre eles, destacam-se:

* A informagdo relevante GMP aos erros nos da-
dos diminuiu quase a zero, sendo que anteriormen-
te os dados eram coletados manualmente.
* 20% na reducdo de ndo-conformidades que implicavam
em amostragens e analises adicionais de QC (obtiveram-se
3 a 4 ndo conformidades por cada 1000 lotes).
* 35% na reducdo de materiais WIP (work in process).

* 15 a 20% na redugdo do ciclo de tempo, dependendo do produto.

* Cumprimento com as normas GMP assegurado por processos fe-
chados e limpos.

* Garantia do rastreamento como condicdo basica para o cumpri-
mento das normas internacionais da industria farmacéutica (FDA,
EMEA, etc.).

* Economia de area e volume com uma arquitetura flexivel e dese-
nho tridimensional.

* Protecdo do pessoal e preservacdo do meio ambiente

* Introducdo de novas técnicas de producdo.

* Condigdes absolutamente higiénicas por técnicas fechadas.

* Uso otimizado da matéria-prima.
* Integridade nas operacdes, ao utilizar identificagdes e controles
cruzados por cédigo de barras, tags de leitura e escrita por ra-
dio-freqiiéncia, atendendo as exigéncias normativas e de GMP
mais severas.
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Madeco implanta micrometro com CLP em laminador reversivel

Madeco S.A. faz parte da

sociedade liderada pela

holding Quifienco. Ela foi
incorporada como umaempresa de
capital aberto em 1994 e tem-se ex-
pandido nos Ultimos anos no Brasil,
Peru e Argentina. Atualmente, é uma
das lideres na manufatura de pro-
dutos acabados e semi-acabados em
cobre, aluminio, diversos tipos de li-
gas e fibra ética. Adicionalmente, fa-
brica embalagens flexiveis para o
mercado de alimentos prontos para
consumo, petiscos e cosméticos.

Localizada na regido de Séo Mi-
guel, a fabrica de tubos e pranchas
—que realiza trabalhos de fundicéo,
laminagéo e trefilado — ainda opera
com equipamentos das décadas de
70 e 80. Por este motivo, a Madeco
realiza constantemente projetos de
atualizagdo, com o objetivo de resol-
ver 0s problemas de obsolescéncia e
melhorar a qualidade da produgéo.

Um exemplo destas iniciativas é
0 projeto executado no ano passado
pela Rockwell Automation e a DPA
Ingenieria — Solution Provider da
empresa — que consistiu na imple-
mentacdo de um sistema microme-
tro medidor de espessura para o la-
minador reversivel, que incluia um
CLP ControlLogix 5000 e um ter-
minal de operag@es PanelView 900,
visando a alcangar mais precisao no
processo de produgao.

Como parte deste projeto, a Ma-
deco solicitou a DPA que desenvol-
vesse 0 software do micrémetro ten-
do como referéncia outro sistema ja
desenvolvido no exterior, iniciativa

Fernando Jiménez, da DPA (esq.), com Hermes Sil-
va, chefe de engenharia e manutencéo da Madeco
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inédita no mercado local. “Como es-
tes tipos de instrumentos sdo geral-
mente adquirido no exterior, s&0 bas-
tante caros e apenas algumas empre-
sas especializadas neste segmento
detém o know-how”, afirma Her-
mes Silva, Chefe da Engenharia e
Manutencdo da fabrica.

Basicamente, o micrometro mede,
através de um cabecote nuclear, a
atenuacdo da radiacdo resultante da
interposicdo de um objeto — neste
caso, um metal —, entre 0 emissor e
o receptor da fonte radioativa. Esta
atenuacdo é traduzida em um sinal
de voltagem, determinado em fun-
¢do da espessura e a liga do metal.
Com afabricagdo do novo microme-
tro, o integrador teve que mudar a
eletronica que processava o sinal e,
para consegui-lo, utilizou o CLP
Allen-Bradley, através de um mo-
dulo analégico de alta velocidade,
que consegue captar os dados lidos
pelo cabecote. Assim, 0 micrémetro
fica habilitado para medir diferen-
tes espessuras de materiais, de for-
ma automatica e em tempo real.

A empresa DPA substituiu a
unidade eletrdnica que armazena-
vaas curvas e calibragdes das mais
de 20 ligas utilizadas atualmente,
e incorporou a l6gica de controle
da unidade radioativa, visando ofe-
recer mais seguranca ao pessoal da
operagdo. O novo sistema permi-
te que o pessoal da Madeco incor-
pore novas ligas através de um mé-
todo assistido, que gerara a fun-
¢do polinomial que relaciona a me-
dicdo da voltagem a espessura da
liga medida. Utilizando 0 mesmo
CLP, ¢ realizado, também, o
controle de um sistema AGC
(Automatic Gauge Control) rea-
limentador da espessura atuando
sobre os fusos do laminador.

Alta capacidade

Embora o antigo sistema nédo
apresentasse sérios problemas de
funcionamento, a necessidade de as-
sisténcia técnica era preocupante,
uma vez que —entre outras questdes

—aempresaamericana que fabrica-
va 0 laminador ndo existe mais.
“Umavez ao ano, tinhamos que tra-
zer um técnico da Irlanda para efe-
tuar os trabalhos de manutencéo ne-
cessarios, 0 que significava altos cus-
tos para nossa empresa”, menciona
Silva. Acrescente-se ainda o fato de
que, atualmente, as pecas de repo-
sicéo disponiveis no mercado s&o so-
mente remanufaturadas ou repara-
das, 0 que atenta contra a qualidade
e a seguranca da operacao.

Adicionalmente, devido a idade,
0 equipamento nao oferecia flexibi-
lidade para criar novas curvas, o que
limitava o trabalho da producéo no
ch&o-de-fabrica. Neste sentido, a
principal vantagem do CLP Allen-
Bradley ¢ a capacidade de selecionar
0 produto, a liga e as espessuras de
trabalho do sistema, permitindo que
a empresa ndo apenas modifique as
curvas de forma muito facil mas, tam-
bém, as corrija ou crie novas curvas.
“Com o sistema anterior, ndo podia-
mos realizar este tipo de funcéo. Este
CLP possui uma alta capacidade de
processamento, contagem e trata-
mento de sinal que equipamentos si-
milares no mercado local ndo pos-
suem”, enfatiza o profissional. Com
o0 ControlLogix 5000, a fabrica uti-
lizaequipamentos padréo de merca-
do que podem ser substituidos a
qualquer momento, e que oferece di-
versas vantagens, como a possibili-
dade de transporta-los.

“Nesta fabrica, todos os CLPs
sdo fornecidos pela Rockwell.
Também contamos com muitos
inversores de frequéncia. A qua-
lidade dos produtos oferecidos
pela Rockwell € muito boa e aem-
presa merece a nossa confianca.
Trabalho ha seis anos aqui na Ma-
deco e nunca tivemos problemas
nas CPUs dos CLPs ou em algum
mddulo de CLP”, afirma.

De acordo com o relato de Silva,
a falha mais frequiente do sistema
ocorria na interface de operagéo do
equipamento original que permitia
controlar o micrometro. “Néo ha-

via pecas de reposicdo e apresenta-
va problemas pelo menos uma vez
por més. Outro problema eram os
cartdes eletronicos 80/86 que falha-
vam pelo menos a cada trés meses,
e para 0s quais ndo se encontram pe-
¢as de reposigao novas, somente re-
manufaturadas”. O especialista
acrescenta que, com a implantagdo
do novo projeto— que teve inicio em
junho de 2003 com o processo de
engenharia e programacao e esta em
funcionamento desde fins daquele
ano —, o indice de falhas caiu para
zero. “O proximo passo que esta-
mos avaliando € aplicar 0 mesmo sis-
tema em outros dois micrémetros
antigos até o fim do ano”, conclui.

A visdo do integrador
Atuando no mercado hé 11 anos,
a DPA Ingenieria trabalha h& 10
anos com a Rockwell, tendo apre-
sentado paraa Madeco diversos ti-
pos de solugdes, principalmente nas
areas de trefilado e laminago. Exis-
tem aproximadamente 50 CLPs
distribuidos nestas duas areas, co-
municados com sistemas supervi-
sores e diversas estagdes HMI lo-
cais, das quais mais de 90% foram
desenvolvidas por este integrador.
Nesta aplicagdo especificamen-
te, a padronizagdo do processo —
que antes era realizada a cada pas-
sada de material pelo laminador —
é fundamental. O novo sistema pro-
gramou esta funcéo no CLP e a fre-
quiéncia de realizagéo foi configu-
rada através da estagdo Panel View,
obtendo-se, assim, um tempo
maior de produgéo do laminador.
Fernando Jiménez, Chefe de
Projetos da DPA, afirma que o co-
nhecimento adquirido durante es-
tes anos de trabalho com a Made-
co permitiu “aintegracdo de gran-
de quantidade de méaquinas e pro-
Cessos em um sistema de relatérios
de gestéo on-line por turno, diérios,
mensais € anuais, controle estatis-
tico de processos e rastreio de pro-
dutos acabados, tudo integrado na
rede corporativa da fabrica”.
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Biociéncias: a servico da vida

s tecnologias de contro-
le sempre foram impul-
sionadas por grandes

acontecimentos tecnoldgicos,
como a industrializagdo no ini-
cio do século XX, o0 armamento
nas guerras e a exploragao espa-
cial. O setor de biociéncias, nes-
te momento, enfrenta o desen-
volvimento e investigacdo do ge-
noma humano que pode deter-
minar a tendéncia dos proximos
10 anos, pelo menos. Juntam-se
aisto importantes mudancas de-
mogréficas (como a populagéo
de americanos, mexicanos e chi-
neses acima de 65 anos que sera
duplicada nos préximos 50 anos),
0s gastos com salide para pessoas
a partir dos 65 anos que sao, apro-
ximadamente, 4 vezes maiores
que os gastos abaixo desta idade;
vencimento de patentes, globa-
lizagdo, novos regulamentos,
mercados mais competitivos e
consumidores mais informados
e exigentes.

O setor de biociéncias é um
conjunto de diferentes segmen-
tos industriais orientados a pro-
dugdo, processamento, desen-
volvimento ou criacdo de pro-
dutos para seres vivos ou a par-
tir de seres vivos. Fazem parte
destes segmentos: 0 Farmacéu-
tico (Pequenas Moléculas), a
Producédo Primaria (Sintese e
Producéo de Substancia Ativa),
a Producéo Secundaria (Produ-
tos Acabados, Embalados, En-
capsulados, Etiquetados e a Ma-
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nufatura de Medicamentos a
partir da substancia ativa), 0s
Dispositivos Médicos, os Nu-
tracéuticos (Nutricdo + Farma-
céuticos), a Biotecnologia
(Grandes Moléculas), Bioqui-
mica e Engenharia Genética,
entre outros.

0O que estamos fazendo?

A Rockwell Automation
esta-se empenhando para en-
tender, atender e oferecer a es-
tas industrias, de forma cienti-
ficamente comprovada, méto-
dos e tecnologias atuais de pro-
ducdo e administracdo que ga-
rantam a qualidade dos produ-
tos e a satde do consumidor.

Para enfrentar essa situagao
e 0s requisitos dela decorren-
tes, a Rockwell Automation de-
senvolveu estratégias que ofe-
recem solugdes para otimizar a
produgéo, aumentar o tempo de
operagdo continua, reduzir o
tempo de desenvolvimento de
novos produtos, além de aten-
der as regulamentac0es inter-
nacionais.

No caso especifico da inds-
tria farmacéutica, a Rockwell
Automation esta orientada a for-
necer aos Seus usuarios a tecno-
logia necessaria para atender o C6-
digo Federal (CFR) dos Estados
Unidos, titulo 21, partes 11, 110,
111, 210, 226, 606, 610, 810, 820
e anova lei de bioterrorismo.

No caso do México, as em-
presas mais importantes do se-

tor farmacéutico utilizam pro-
dutos e servicos da Rockwell
Automation para automatizar e
cumprir os padrdes internacio-
nais, bem como as regulamen-
tacdes locais controladas pela
Secretaria de Salde e Assistén-
cia no México.

A Rockwell Automation as-
sumiu um compromisso com as
mais importantes industrias far-
macéuticas visando cumprir
estas leis e té-las aprovadas
pela FDA (Food and Drug
Administration, dos EUA).

Atualmente, essas normas e
regulamentag@es encontram-se
em fase de analise para fins de
homologagao dentro do Crono-
gramado TLC (Tratado de Li-
vre Comércio) entre os Estados
Unidos, México e Canada, no
que diz respeito ao tratamento
dos equivalentes adequados das
Boas Préticas de Producéo.

Por outro lado, comités re-
conhecidos, como a Sociedade
Internacional de Engenharia
Farmacéutica (International So-
ciety for Pharmaceutical Engi-
neering - ISPE), tém desenvol-
vido métodos cientificamente
comprovados, como 0 GAMP4,
e utilizados pela Rockwell Au-
tomation para o desenvolvimen-
to e o tratamento adequado de
projetos de automagéo nas in-
dustrias reguladas. As Camaras
Nacionais da IndUstria Farma-
céutica no México promovem
estes métodos, praticas e pro-
cedimentos como recomenda-
veis e adequados para tratar da

qualidade, seguranca e risco dos
produtos.

Atualmente, a Rockwell Au-
tomation oferece o portfélio
mais completo e com a melhor
visdo das necessidades e regu-
lamentacbes do setor de bio-
ciéncias, para o qual pode for-
necer arquitetura integrada aos
controladores Logix, redes
(NetLinxs) e estacOes de traba-
Iho (ViewAnywhere), desde o
chéo-de-fabrica até os sistemas
de execugdo de manufatura
MES com dados Propack
(PMX), além de todo o trata-
mento de informagdes necessa-
rias com o conjunto RSBiz\Wa-
re (RSMACC, Historian, Plant-
Metrics, Scheduler, RSBatch,
Material Tracking, e-Proce-
dures, etc).

Isso permite integrar os
usudrios ao conceito de cadeia
produtiva, controlando plano
de produgéo, capacidade e cro-
nograma de produgéo, além das
informacdes das especificacdes
de produtos em tempo real em
conexdo ao Sistema Empresa-
rial de Planejamento de Recur-
sos (Enterprise Resource Plan-
ning - ERP) do cliente.

A érea de Solugdes Globais
de Manufatura (GMS), em todo
0 mundo e no México, ajudaraa
estruturar as exigéncias de seus
usudrios, assim como a fazer sua
verificacdo, qualificagdo e valida-
¢céo, oferecendo seus servicos de
consultoria empresarial, consul-
toria de projeto e desenvolvimen-
to de projetos e documentacéo. M
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Atualizacéo de sistema mantém doces no ponto

Divisdo Charles Candy
da Associated Brands
Industries Limited ini-

ciou a fabricagdo de confeitos de
chocolate e wafers, em Trinidad e
Tobago, em 1974. Os produtos séo
distribuidos no Caribe e sua bar-
ra de nome “Catch” é exportada
para a Irlanda e Taiwan.

A Divisdo Charles Candy é par-
te do Grupo Associated Brands,
que também fabrica salgadinhos,
biscoitos e cereais matinais, e pos-
sui suas proprias empresas de dis-
tribuicdo em Barbados, na Jamai-
ca e em Santa LuUcia.

Eles substituiram o sistema CLP
no processo de embalagem da
Catch e mudaram os motores de
CC para CA em 2003. Todo o0 pro-
jeto foi desenvolvido e colocado em
operagdo pela empresa Canadian
Technology Services (CTS) - In-

tegrador de Solugdes em Trinidad
e Tobago — com o suporte do GMS
Rockwell, que vendeu 70 horas de
engenharia paraa CTS.

Situagdo

A obtencdo de placas de con-
trole para os inversores estava se
tornando cada vez mais dificil e,
em decorréncia disso, 0s precos
eram cada vez maiores. O mes-
mo acontecia com 0s motores CC.
Devido aos longos prazos de en-
trega das pecas de reposicdo, a
Associated Brand algumas vezes
tinha que improvisar para man-
ter a producdo em operagdo. A
empresa previu que, inevitavel-
mente, em algum momento, uma
de suas maquinas necessitaria de
uma peca de reposicdo que ndo
estaria disponivel e que, assim,
seriam forcados a uma interrup-

¢éo de longo prazo, dispendiosa
e prejudicial.

Como a CTS - o integrador
Rockwell local — havia trabalhado
para a Associated Brand no pas-
sado, com sucesso, foi considera-
da a escolha perfeita para o traba-
Iho de atualizacdo do sistema, for-
mado por motores CA e caixas de
engrenagens da Alpha Gear, além
de um sistema ControlLogix com
nivel ControlNet, que possibilita
asincronizacdo entre dispositivos.

Resultados

O cliente tem, agora, um pai-
nel de controle amigével, com
tela sensivel ao toque, o0 qual pos-
sibilita reduzir o tempo de tro-
ca de um produto para outro.
Além disso, possibilita a facil al-
teracdo das velocidades duran-
te a producéo, o que resultou em

um fluxo de embalagem mais
eficiente.

A resolucdo de problemas
pode ser feita mais rapidamen-
te, ja que 0 novo sistema auxi-
lia na solucdo dos problemas
com o uso dos indicadores de
problemas. Isso possibilita a re-
ducéo do tempo de paralisacio.

Com respeito aos motores CA,
o cliente tem, agora, uma redu-
¢do no custo anual de manuten-
¢ao, ja que ndo precisa mais fazer
asubstituicio das escovas de car-
vao e dos freios, como era neces-
sario com os motores CC. |

TELEFONES UTEIS

LINHA TRONCO

Helpline

(11) 3618.8800
(Centro de Servicos ao Cliente — DISTRIBUIDORES:
Suporte Técnico/Comercial/
Treinamento/Reparos de
Equipamentos/Assisténcia Técnica
apos o horario comercial)

*Alagoas, Pernambuco, Paraiba, Rio Grande do Norte, Ceara e Piaui -
Tecnaut - Tel.: (81) 3467.4877

* Americana e regido (SP) - Intereng - Tel.: (19) 3462.4576

*Bahia - Tecnaut - Tel.: (71) 345.0992

*Bauru e regido (SP) - Intereng - Tel.: (14) 227.5658

* Campinas e regido (SP) - Quality - Tel.: (19) 3794.4000

+Caxias do Sul (RS) - Eletronor - Tel.: (54) 220.3800

* Chapecé (SC) - JAV Automacgdo - Tel.: (49) 323.1510

* Goias, DF e Mato Grosso - Support - Tel.: (62) 264.7400

*Ipatinga (MG) - Macrotec - Tel.: (31) 3823.9399

* Jaboticabal e regido (SP) - Intereng - Tel.: (16) 3209.1700

* Joinville (SC) - JAV - Tel.: (47) 432.1300

*Maranhdo - Mauta - Tel.: (98) 268.5201

* Minas Gerais (Exceto sul de MG) - Macrotec - Tel.: (31) 3375.5599

*Porto Alegre (RS) - Eletronor - Tel.: (51) 3326.4400

*Rio de Janeiro (R}) - Ladder - Tel.: (21) 2136.1300

+Sdo Paulo (SP) - Ladder - Tel.: (11) 2164.8300

* Sergipe - Tecnaut - Tel.: (79) 211.6937

*Uberlandia (MG) - Macrotec - Tel.: (34) 3237.6000

*Vale do Paraiba (SP) - Ladder - Tel.: (12) 3931.4800

*Vitoria (ES) - Macrotec - Tel.: (27) 3317.3762

VENDAS:

+Sdo Paulo (SP) - Rua Comendador
Souza, 194 - CEP 05037-090 -
Tel.: (11) 3618.8800 -
Fax (11) 3618.8968

*Filial Belo Horizonte (MG) -
Tel.: (31) 3227.4099

*Filial Campinas (SP) -
Tel.: (19) 3255.6162

*Filial Curitiba (PR) -
Tel.: (41) 233.6623

*Filial Salvador (BA) -
Tel.: (71) 341.0888

- Filial Sdo Leopoldo (RS) -
Tel.: (51) 592.7173

*Filial Rio de Janeiro (R]) -

Tel.: (21) 3084.1044 Visite-nos na Internet — http://www.rockwellautomation.com.br
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Services Support

Treinamento

Acompanhe nos quadros abaixo o cronograma de cursos da
Rockwell Automation do Brasil para o periodo de agosto a outubro de 2004

. Duragia Paoga Dinuden
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* Cursos COMBINADOS: recomendados para alunos com profundos conhecimentos nos produtos CLP-5, ou SLC-500 da Rockwell Automation (OEMs, Integradores de Sistemas, Solution Providers, etc.)
**Cursos de Programacéo Intensiva resultam da fuséo dos cursos de Programaco e Programacéo Avancada e séo realizados a um ritmo mais acelerado

i

Para obter mais informacdes e fazer inscri¢oes,
entre em contato com o distribuidor autorizado
ou a filial mais proxima de sua regido.

Centro de Treinamento - SP
Tel.: (11) 3618.8800 (Central de Reservas - Suporte Comercial)
Fax: (11) 3618.8751
e-mail: brtreinsp@ra.rockwell.com
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Se a sua empresa necessita de solugoes para a
industria de Oleo e Gas, a ProSoft é a empresa que

pensa do jeito que vocé pensa.

Com 15 anos de experiéncia, a ProSoft

oferece produtos para automacao com

diversas solucdes para oleodutos, 2
tanques e aplicacdes de processamento.

A ProSoft Technology tem os produtos

de qualidade industrial, suporte técnico
cliente-a-cliente e expertise para fornecer
solucdes robustas e de facil integracao

para a industria de 6leo e gas.

0
000

ProSoft

TECHNOLOGY
www.prosoft-technology.com/roots
+1.661.716.5100

Computadores de vazao in-rack para
processadores Allen-Bradley e de controladores
Schneider Electric (Quantum): com equacdes para
gas AGA 3, 7 & 8 e célculos para ¢leo API 2540.

Maédulos de comunicagao para Allen-Bradley
incluem: Modbus, ASCII, HART e mais de 25
protocolos de redes industriais. Fornece PCs para
chassis ControlLogix, moédulos programaveis em
BASIC e em C. Solugdes de comunicagao in-rack
para Schneider Electric incluem: HART e
programavel em C.

Mais de 150 gateways stand-alone, montaveis em
trilho DIN, oferecendo conectividade entre redes
incluindo HART, EtherNet/IP, Modbus TCP/IP,
Honeywell DE e ASCII.

Comunicacao wireless industrial RadioLinx.
Oferece confiabilidade, seguranca, flexibilidade
de redes para Ethernet wireless e aplicagdes
seriais na banda gratuita de 2.4 GHz.

Resolver os seus desafios
é a nossa historia.




