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O papel da visdo tem ganhado importancia crescente e de um modo
tado contundente que, cada vez mais, o mundo se comunica por
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Os proximos 100 anos

s sociedades compartilham
alguns habitos, indepen-
dentemente das diferentes
e até divergentes influéncias histo-
ricas sobre as quais foram forjadas.
Um deles € o culto ao passado. Seja
nas Américas, na Europa, na dis-
tante Oceania, na Africa ou na Asia,
0s povos costumam celebrar as con-
quistas pretéritas, lembrando datas que influenciaram
suas historias e aniversarios de personagens que contri-
buiram com sua evolugio. Dentro desse espirito, a
Rockwell Automation celebrou, durante todo 2003, o cen-
tenario de sua marca lider, a Allen-Bradley, destacando
seu papel desde os tempos em que foi fundada, na cidade
de Milwaukee, até sua contribui¢io a moderna engenharia
industrial global. Agora, debrugamos-nos sobre outro
habito da maioria das civilizagdes: imaginar o futuro. E a
pergunta que vem a tona €: como serdo os proximos 100
anos no campo da automagio industrial? Esse exercicio de
futurologia permite desde voos rasantes, orientados pela
observacio das necessidades apontadas pelo mercado e
pelo estudo das tecnologias emergentes, até voos além da
estratosfera, guiados pelo arrojo da imaginagio. Qualquer
que seja seu estilo — mais “pé no chio” ou entusiasta da
ficcdo cientifica —, algumas premissas seguramente esta-
rdo presentes em seu exercicio de futurologia. Essas pre-
missas dizem respeito a necessidades basicas para a sobre-
vivéncia, tanto do ser humano como das corporagdes.
Arrisco dizer que a seguranga e o uso racional dos recur-
sos disponiveis sejam as constantes fundamentais dessa
equagido. Em ambos os sentidos, a Rockwell Automation
vem oferecendo, dia apos dia, produtos e servigos inova-
dores, cada vez mais investidos de simplicidade, de facili-
dade de acesso e de inteligéncia — o que significa, entre
outras coisas, versatilidade, flexibilidade e confiabilidade.
De acordo com a convic¢io de cada um, teremos res-
postas diferentes a pergunta sobre onde estaremos daqui
a 100 anos. Mas, para a Rockwell Automation, a resposta
¢ uma s0: estaremos na vanguarda das solugdes de auto-
macao.

Bob Becker — Vice-Presidente para América Latina
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Redes abertas atingem novos patamares

Global News

GM padroniza com Ethernet/IP e Rockwell ultrapassa a marca de um milhdo de
dispositivos DeviceNet instalados

uiados pelos beneficios inerentes

a uma rede padrio aberta, de

maultiplos fornecedores, a de-
manda por redes de comunicagio abertas
subiu vertiginosamente. Assim diz a Open
DeviceNet Vendors Association (ODVA).

Dois anuncios dio respaldo a essa afir-
magdo: A Rockwell Automation embarcou
seu milionésimo dispositivo DeviceNet™,
e a General Motors Corp., o maior fabri-
cante mundial de veiculos, padronizou ofi-
cialmente as suas operacoes de manufatura
de veiculos com a EtherNet/IP.

Como um dos membros fundadores da
ODVA, a Rockwell Automation ajudou a langar
a rede DeviceNet em 1994 e embarcou suas
primeiras unidades em 1995. A DeviceNet é o
coragio da rede na Arquitetura de Rede Aberta
NetLinx da Rockwell Automation. As redes
abertas na arquitetura NetLinx — ControlNet,
DeviceNet e rede EtherNet/IP — comparti-
lham o CIP (Common Industrial Protocol),
um conjunto de servicos de comunicagio que
interoperam de forma totalmente integrada.
Os usuarios podem escolher a rede que melhor
se ajuste a sua aplicagio, enquanto simultanea-
mente controlam, configuram e recolhem da-
dos através da planta e movimentam-nos de
um lugar para outro na Internet.

A Rockwell Automation embarcou seu milionésimo né de
DeviceNet em outubro de 2003

“A utilizagdo da DeviceNet cresceu signi-
ficativamente num curto periodo de tempo”,
disse Doug McEldowney, gerente de marke-
ting estratégico da NetLinx, Rockwell Auto-
mation. A quantidade de dispositivos desen-
volvidos para a DeviceNet, por exemplo, cres-
ceu mais do que o dobro nos tltimos trés anos.

“A capacidade de conectar dispositivos
industriais de varios fabricantes num siste-
ma de controle utilizando um cabo Gnico
propicia grandes beneficios para o usuario
final, ndo so6 reduzindo os custos de fiagio e
instalacdo, como em capacidade adicional
de diagnosticar, economizar espaco e a fle-
xibilidade para reconfigurar e atualizar seu
sistema”, disse McEldowney.

Projeto de conformidade normativa para a Pfizer

Rockwell Automation anuncia a

conclusio, com sucesso, de projeto

de servicos de conformidade nor-
mativa para a Pfizer GmbH, Karlsruhe,
Alemanha — subsidiaria da Pfizer Global
Manufacturing, que é usuaria de longa data
do Propack Data PMX.

A Pfizer escolheu a Rockwell
Automation pela validacido retroativa do
sistema de gerenciamento de estoque inter-
no. Consistente com a pratica de boa manu-
fatura (GMP — Good Manufacturing Prac-
tice), o objetivo do projeto era estabelecer e
manter um estado validado para o sistema
existente, para treinar e dar suporte a equi-
pe e para garantir uma eficiente transferén-
cia de conhecimentos.
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O desafio principal do projeto foi de-
terminar todas as necessidades dos usua-
rios e do sistema e preparar uma avaliacio
completa do risco GMP, para definir uma
metodologia de testes apropriada e pro-
funda. Além disso, a Rockwell Automation
foi encarregada do treinamento e educa-
¢io da equipe da Pfizer com relagdo a vali-
dacio. A Rockwell Automation preparou
procedimentos padrdes de operacio
(SOPs) e modelos para documentagio
consistente.

“A equipe da Rockwell Automation
preencheu todas as nossas expectativas
com relacdo a habilidades, flexibilidade,
orientacdo ao cliente, pragmatismo e efi-
ciéncia”, disse Bernhard Lenz, gerente

Para a General Motors, padronizar com
a EtherNet/IP propicia a vantagem de se in-
tegrar perfeitamente com a DeviceNet, que é
a rede no nivel de dispositivo preferida pela
GM. A GM padronizou as redes para alcan-
¢ar um alto nivel de consisténcia em projeto
e operagdo de suas plantas, independente-
mente do tipo de produtos utilizados.

“Para satisfazer nossas necessidades,
queriamos uma implementacio de
EtherNet, que ¢ uma rede aberta, rapida-
mente disponivel, capaz de fornecer dados
em tempo real e que utiliza dispositivos pa-
droes de infra-estrutura”, disse Gary
Workman, engenheiro assistente de desen-
volvimento da GM. “A solucio de conexio
em rede EtherNet/IP satisfaz claramente a
todos esses critérios”.

A rede EtherNet/IP propiciara comu-
nicagdo em tempo real entre os controlado-
res de maquinas, robos e equipamentos de
controle de processo, bem como informa-
¢Oes para sistemas de negocios de alto nivel.
Os fornecedores para mais de 60 fabricas da
GM localizadas na Africa, Europa, Améri-
ca Latina, América do Norte e Oriente Mé-
dio terdo, até 1° de janeiro de 2007, que
compatibilizar seus produtos com a
EtherNet/IP. |

de desenvolvimento LLVS da Pfizer,
Karlsruhe.
expertise foram convincentes. Estamos

“Suas solidas referéncias e

buscando uma parceria de longo prazo
com a equipe da Propack Data da
Rockwell Automation”.

De acordo com Gerhard Werling, dire-
tor de Regulatory Compliance Services
(Servigos de Conformidade Normativa)
da Rockwell Automation, “a equipe da Pfi-
zer agora esta perfeitamente capaz de de-
senvolver e ampliar o sistema existente e
manter o estado de validac¢do dentro do
ambiente normativo existente. Fisse proje-
to mostra cComo 0s recursos internos e ex-
ternos podem gerar sinergias importantes
e produzir resultados excepcionais”. W



Global News

Pesquisa revela: pequenos aumentos nos orcamentos da Manutencdo geram expressivo
ganho de disponibilidade operacional

Participantes do estudo informam que aumentos minimos nos orcamentos de ma-
nutencdo podem melhorar de forma significativa o tempo de operacao

rcamentos limitados e equipamentos
antigos sdo as barreiras mais comu-
mente citadas que impedem que os
departamentos de manutencio e de garantia da
qualidade melhorem seus tempos de operagio
totais, de acordo com os resultados da Pesquisa
de Métricas de Desempenho de Manutengio de
2003, um novo estudo da Rockwell Automation
¢ da revista Plant Services. Os resultados do es-
tudo ilustram a percepgio de que a administra-
¢do corporativa ainda vé as atividades de manu-
tencdo como despesas, ao invés de estratégia.
Realizada em agosto de 2003, a pesquisa en-
trevistou 519 gerentes de manutencio e de
planta em empresas industriais norte-america-
nas, para identificar as métricas de negocios
usadas hoje para medir o desempenho de tem-
po de operagio e as formas como eles aplicam
essas medidas as atividades de reparo de manu-
tengo e operagdes (MRO). A pesquisa indica
que, enquanto os fabricantes medem o desem-
penho corporativo através do tempo de produ-
¢do e métricas de retorno do investimento, eles
ndo aplicam as mesmas métricas no nivel da
manutengio. Os gerentes de manutengio acre-
ditam que 0s executivos corporativos na maio-
ria das vezes usam fatores como cumprimento
dos objetivos de produgio, tempo de operacio e
retorno sobre o investimento (ROI) para medir
atividades MRO. Mais da metade dos entrevis-
tados (58%) declaram que o tempo de operagio
¢ a métrica chave e mais de trés quartos (78%)
afirmam que o cumprimento dos objetivos de

Keith Nosbusch é o novo CEO

Rockwell Automation anunciou que

sua diretoria elegeu Keith Nosbusch

como presidente e CEO. Ele assumiu o

novo cargo oficialmente ap6s a reunidio anual dos

acionistas da empresa, em 4 de fevereiro de 2004.

Nosbusch, 52, sucede Don H. Davis como CEO

da Rockwell Automation. Don Davis continua-
ra sua fungio como presidente do Conselho

“Keith Nosbusch combina lideranga, ex-

periéncia, uma inigualavel paixio por exce-

léncia e um histdrico de sucesso para esta po-

produgio ¢ o elemento chave para medir o de-

sempenho da manufatura.

“Estes resultados ilustram que, como os exe-
cutivos corporativos lidam com or¢amentos
apertados e uma forca de trabalho reduzida, a
primeira agio tomada por eles tende a ser a res-
trigio ou o corte de recursos dedicados as solu-
¢oes de manutengdo,” afirma Mike Laszkiewicz,
vice-presidente de Gerenciamento de Ativos da
Rockwell Automation.* Os resultados mostram,
também, que € possivel implementar melhorias
significativas a um processo de manufatura atra-
vés de programas estratégicos de manutengio. O
desempenho deve ser medido considerando-se o
efeito que as atividades de manutengio tém na
operag¢io como um todo, em vez de se considerar
apenas seu efeito no or¢amento.”

Os participantes da pesquisa observaram
que redugio de despesas e melhoria no tempo de
operagio de produgio sdo prioridades maximas
em todas as empresas para 2004; ja 79% disse-
ram que uma das maiores barreiras para melho-
ria do tempo de operagio ¢ a limita¢io do orga-
mento. Os entrevistados observaram que mesmo
um aumento minimo (um ter¢o) no or¢amento
auxiliaria o cumprimento dos objetivos para
atingir o tempo de operagio desejado.

Outros destaques da Pesquisa de Métricas
de Desempenho de Manutengio 2003:

* Enquanto os entrevistados vém a melhoria
do tempo de operagio e o cumprimento das
metas de tempo de operagio como priorida-
des, mais da metade das organizagoes entre-

si¢do,” disse Davis. “Em quase 30 anos de
carreira na empresa, Keith demonstrou o tipo
de criatividade, vitalidade, habilidade de ge-
renciamento e conhecimento mundial do
mercado que o tornam o lider ideal para a
Rockwell Automation. Nos proximos meses,
continuarei a colaborar de perto com Keith
para garantir uma transi¢io tranquila para to-
das as pessoas envolvidas no processo.”
“Estou realmente empolgado com a oportu-
nidade de liderar esta grande empresa rumo a

vistadas ndo atingem 90% das metas de tem-
po de operagio. Um pequeno percentual dos
entrevistados nio conhecia suas métricas de
tempo de operagio para os ultimos seis me-
ses ou as metas de suas organizagdes.

* Estratégias mais frequentemente usadas
para manter o tempo de operagio, em ordem
de preferéncia, incluem: manuteng¢io pro-
gramada, manutencio de rotina, estoque de
sobressalentes, treinamento, manuten¢io
reativa e manutengio preditiva.

* A maioria dos participantes acredita que
“confiabilidade no equipamento” e “dispo-
nibilidade de equipamento” exercem um
efeito maior na melhoria do tempo de opera-
¢do. Trés quartos dos entrevistados disseram
que “pessoal com conhecimento e qualifica-
do” também pode ter um grande efeito na
melhoria do tempo de operagio.

* A maioria dos entrevistados disse que gosta-
ria de gastar menos tempo com manutengio
reativa € mais com manutengio preventiva.
Um quinto dos entrevistados usa seu tempo
em manutengio preditiva ou planejada.

* Oito por cento dos entrevistados disseram
que geralmente eles contam com servigos de
reparo terceirizados na medida em que sio
necessarios, principalmente devido ao nui-
mero limitado de pessoal (73%) e qualifica-
¢do/experiéncia limitadas (59%).

Os resultados detalhados da pesquisa po-
dem ser vistos no www.rockwellautoma-

tion.com/omro. H

um futuro, que acre-
dito, sera brilhante,”
comentou  Nos-
busch. “A Rockwell

Automation possui

tudo o que ¢ necessario — um time de gerencia-
mento talentoso, funcionarios dedicados, lide-
ranga tecnologica, forga financeira e posigdes li-
deres de mercado — para continuar a prosperar
no mercado de automacio industrial global.
Com estes pontos fortes, a Rockwell Automation
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tem uma posi¢io tnica para continuar a criar va-
lor para o cliente e para os acionistas. Estou an-
sioso para trabalhar com Don e aprender com
sua experiéncia,” concluiu Nosbusch.
Nosbusch iniciou sua carreira em 1974,
quando se juntou a Allen-Bradley como enge-

VOCE SABIA ...

nheiro de aplicagio e foi promovido para po-
sicoes de maior responsabilidade, as quais le-
varam a sua indica¢do como presidente da
Rockwell Automation Control Systems em
novembro de 1998. Ele ¢ engenheiro eletri-
cista e de computagio pela Universidade de

Global News

Wisconsin-Madison e ¢ pos-graduado em ad-
ministra¢io de empresas pela Universidade
de Wisconsin-Milwaukee. Além da Rockwell
Automation, Nosbusch atua como diretor da
Manitowoc Company, Inc. e no Conselho de
diversas industrias. H

0 MERCADO MUNDIAL PARA DISPOSITIVOS INDUSTRIAIS ETHERNET TEM UMA PREVISAO DE CRESCIMENTO DE MAIS DE 84% NOS PROXIMOS CINCO ANOS. DE ACORDO
COM UM ESTUDO DO GRUPO CONSULTIVO ARC, MAIS DE 286.000 NOS FORAM INSTALADOS EM 2002 E MAIS DE 6,06 MILHOES DE NOS TEM INSTALACAO PREVISTA EM 2007.

Almedica seleciona Propack Data para gerenciamento de armazéns e rotulagem de material clinico

Almedica International Inc. assinou

um acordo com a Rockwell

Automation para instalar as versoes
de Material de Teste Clinico (CTM — Clini-
cal Trial Medical) do software de gerencia-
mento de armazém e rotulagem Propack
Data PMX nas instalacoes da ALMEDICA
na Europa e na América do Norte. A Almedi-
ca ¢ uma empresa mundial que fornece servi-
¢os CTM especializados para industrias far-
maceéuticas e biofarmacéuticas globais ha
mais de 25 anos. Os servigos da Almedica in-
cluem tradugio de protocolos de teste clini-
co em rotulagem e embalagem de droga es-
pecifica para o cliente, projeto de embalagem
clinica, randomizag¢io, embalagem primaria

e secundaria e distribui¢io pontual para ins-
talacoes de investigagio de produtos farma-
céuticos e biotécnicos para testes clinicos, to-
dos realizados de acordo com a FDA e outros
regulamentos internacionais. A implementa-
¢io foi iniciada e espera-se que seja conclui-
da no terceiro trimestre de 2004.

Edward S. Neiss, M.D., Ph.D.; presi-
dente ¢ CEO da Almedica International
Inc. disse: “a inclusio do Propack Data
PMX CTM™ a0 nosso crescente arsenal
de software aprimora significativamente
nosso atual ciclo de investimento em novos
sistemas de informacdo que acreditamos
posicionaram a Almedica a frente de nosso
setor. E importante ressaltar que 0 novo

Rockwell expande contrato de servicos com Air Liquide

sistema ¢ base do nosso compromisso de
fornecer servigo e qualidade em constante
melhoria para nossos clientes.”

O software Propack Data PMX da
Rockwell Automation ¢ uma solugio lider
para as industrias farmacéuticas e de bio-
tecnologia. “A Rockwell Automation possui
muitos clientes de CTM, porém nenhum
deles fornecera a diversidade de processos
de negocios da Almedica,” comentou Karl
Linder, presidente da Propack Data
Corporation. "A parceria com a Almedica ¢
uma etapa muito importante, que confirma
nosso compromisso de longo prazo com o
desenvolvimento futuro do Propack Data

PMXCTM." m

O contrato abrange os equipamentos de manutengdo preditiva Entek® para as
maiores instalagoes da Air Liquide

Rockwell Automation anunciou um
contrato de cinco anos com a Air Li-
quide America L..P. para fornecer
equipamentos e servigcos de monitoracio ba-
seado em condigio para as suas instalagdes
produtoras de gas na regiio do Oleoduto do
Golfo do México e do Mississipi. A Air Li-
quide America L..P. ¢ fornecedora de oxigé-
nio, nitrogénio, hidrogénio e diversos outros
gases, atendendo a refinarias de petroleo, in-
dustrias de ago, de substincias quimicas, vi-
dro, componentes eletronicos, cuidados com
a saude, processamento de alimento, meta-
lurgia, papel e aeroespacial.
O novo contrato soma-se a um ja exis-
tente, de cinco anos, cujo escopo € o forne-
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cimento de equipamentos e servigos para a
Air Liquide America, elaborado para redu-
zir custos de manutengio e melhorar o tem-
po de operacio nas instalacoes de produgio
de gas. Como parte do novo contrato, a
Rockwell Automation fornecera equipa-
mento de analise de vibragio Entek® as 17
maiores plantas da Air Liquide nos EUA. O
equipamento permitira a fornecedora de
g4s monitorar remotamente maquinario e
equipamento criticos. Os técnicos de moni-
toragdo da Rockwell Automation auxiliardo
o pessoal de manutencio da empresa a ana-
lisar as informagdes coletadas, a identificar
falhas em desenvolvimento nos equipa-
mentos e corrigi-las, antes que possam cau-

sar interferéncia na produg¢io ou na segu-
ranca.

“A expansio do relacionamento com a
Air Liquide America ¢ uma prova de sua
confian¢a em nossa habilidade para forne-
cer beneficios rentaveis, através da otimiza-
¢io de processos e de ativos,” declarou
Mike Laszkiewicz, vice- presidente do
GMS — Global Manufacturing Solutions
da Rockwell Automation. “Ao expandir o
programa de monitoracio de condi¢io nas
maiores instalacdes de producio da Air Li-
quide America, a empresa podera observar
os beneficios que a manutengio preditiva
fornece, incluindo aumento de produtivi-
dade e de lucratividade.” W



Product News

Servodrive multieixos Kinetix 6000

Este produto combina capacidade de controle avangada com caracteristicas de projeto inova-

doras, que aumentam significativamente o desempenho do sistema, 20 mesmo tempo em que eco-

nomizam tempo e dinheiro. Projetado para fazer a fiacio, programagio, operagio e diagnosticos de

forma mais rapida e facil, o Kinetix 6000 pode reduzir a engenharia e tempo de instalagio dos

OEMs, a0 mesmo tempo em que soma flexibilidade as aplicagdes de motion mais exigentes. Além

disso, o Kinetix 6000 tem um tamanho compacto que permite instalacdo conveniente para maqui-

nas. O tamanho menor dos modulos, combinado com o projeto para economizar espago, faz com

que os painéis dos drives sejam até 50% menores do que os que utilizam drives dos concorrentes.

Adicionalmente, o Kinetix 6000 atende as necessidades mundiais de Motion Control de forma efi-

ciente, pois adequa-se a to-
das as tensdes do mundo.
O Servodrive Multieixos
Kinetix 6000 ¢ destinado a
varias aplicagdes que in-
cluem empacotamento,
manuseio de material, ci-

mentacao e montagem.

Cresce familia PowerFlex de inversores de freqiiéncia

A familia de inversores PowerFlex da Allen-
Bradley revoluciona as expectativas do usuario
em flexibilidade, confiabilidade ¢ tecnologia de
ponta em inversores de freqiiéncia. O langa-
mento de trés novos inversores: PowerFlex
400CA, PowerFlex 700HC e PowerFlex 700S
de alta poténcia expandem a capacidade da fa-
milia PowerFlex e permitem que os inversores
de freqiiéncia sejam usados em aplica¢des com
diversos requisitos de poténcia que variam de
microinversores até sofisticados drive systems.

A familia PowerFlex de inversores de fre-
qiiéncia aumenta a faixa de poténcia até aplica-
¢oes de alta poténcia. OEMs e usuarios finais
que desejem um controle de motor com alto de-
sempenho e confiabilidade tém, agora, opcoes
economicas. A familia PowerFlex aumentou sua
oferta para incluir o novo inversor de freqiién-

cia PowerFlex 700H e faixas de poténcia adicio-

nais para o inversor 700S. Os inversores — que

podem ser utilizados para aplica¢des de motores
até 350HP — possuem projeto modular, desem-
penho robusto e recursos faceis de usar, comuns

a toda a familia PowerFlex.

Inversor de freqiiéncia PowerFlex 40D —a
familia PowerFlex “Classe 4” logo sera expandida
para incluir o novo inversor de freqiiéncia Power-
Flex 40D. Ele ¢ a extensdo da plataforma Power-
Flex 40, destinado aos mercados de tratamento de
agua/efluentes e ar condicionado. O PowerFlex
40D estara disponivel para potencies de até 150
HP em 460V e 50 HP em 230V. O PowerFlex 40D
possui um teclado integrado e comunicagio RS-
485, similar a outros produtos “Classe 4).

Extensoes da linha de inversores de fre-
qtiéncia PowerFlex “Classe 4” —a montagem
por flange do PowerFlex 4 e PowerFlex 40 propor-
cionara a OEMs e fabricantes de painéis uma nova
forma de construg¢io. A montagem desses inverso-
res de freqiiéncia pela parte traseira reduzira a dis-
sipagdo térmica interna em até 75% da produzida
pela versdo para montagem em painel.

*  PowerFlex 40 estara disponivel na versio 15
HP,, 460 V. Esta versdo ¢ uma extensdo que
sera o complemento do tamanho “C”

existente.

*  PowerFlex 40 estara disponivel em versoes
600V até 15 HP que estardo disponiveis
para os tamanhos “B” e “C” existentes que,
por sua vez, utilizardo acessorios existentes,
tais como programadores remotos e opgoes
de comunicacio.

Novos produtos Armor para aplica-
¢0es em maquina

O Armor Point /0 Allen-Bradley é
0 mais novo membro da familia Armor
de produtos modulares IP67 de E/S.
Baseado na bem conhecida familia Point
1/0, ele oferece a mesma linha comple-
ta de modulos de E/S e adaptadores de
comunicagio de rede. A tecnologia
Armor Point I/0 Quick Connect per-
mite menor custo de instalacio e elimi-
na o custo dispendioso de painéis. Como
o Point ¢ 0 ArmorPoint
sd0 os mesmos dentro i

da caixa, os proje-
tistas podem usar
qualquer um das familias e
utilizar as mesmas ferramentas de
desenvolvimento e logica.

Familia 150 SMC-Flex

O SMC-Flex leva a partida suave
a novas dimensoes, devido a reducio
do tamanho e do custo para o cliente.
O tamanho do SMC-Flex economiza
até 50% de espaco em relagio ao mo-
delo tradicional. Este projeto modu-
lar mais eficiente reduz a perda de ca-
lor em até 80%. O bypass fecha-se
automaticamente quando o motor
atinge a velocidade nominal, resul-
tando em uma opera¢do com um
componente com menor dissipag¢io
de calor e redugdo no tamanho do
painel. O SMC-Flex ¢ adequado
para aplicacdes em que o torque de
partida do
motor ne-
cessita ser
controlado
(reduzido),
para evitar
danos aos
equipamen-
tos e custos

de tempo de
parada.
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Application Stories

Pit-stop na Bidim mantém empresa no pelotao de frente

Em apenas dois dias, especialistas da Rockwell atualizaram o sistema de controle
de uma das resinadeiras da empresa e fizeram o start-up da mdquina, permitindo
que a Bidim retornasse a “corrida” do mercado sem prejuizo de seus resultados

ertencente ao terceiro maior grupo

fabricante de nio-tecidos no mundo

— o inglés BBA Fiberweb, com uni-
dades fabris nas Américas, Europa, Asia e
Africa — a Bidim est4 no Brasil ha 33 anos,
onde fabrica o bidim — um nio-tecido inte-
gralmente confeccionado em poliéster, que
encontra aplica¢do em segmentos os mais di-
versos, como construgdo civil, induastrias de
automoveis, impermeabilizacio, calcados e
agribusiness , entre outros. Altamente versa-
til, o bidim pode ser usado em fungdes como

reforgo, base para a deposi¢io de outros ma-

O PROCESSO

teriais, filtragdo e absor¢do e no acabamento
de produtos. E, com a crescente demanda
pelo produto, a Bidim definiu como estraté-
gia a atualizacio
do sistema de
controle de uma |
das duas resina-
deiras que ope-
ram em sua fabri-
caem S. José dos
Campos, interior
de SP, onde tra-
balham cerca de
100 pessoas.

Segundo
Paulo Prado, ge-
rente de engenha-
ria e manuteng¢do da empresa, “tendo em
vista a bem-sucedida experiéncia anterior
com os produtos e servicos Rockwell
Automation, bem como 0 bom nome no mer-
cado e a tradigdo de atendimento rapido”, a
empresa entregou a Rockwell mais esse pro-
jeto, com um desafio: realizar o trabalho com
o minimo tempo de parada de maquina. Por
ser um dos seus desafios constantes, a exper-
tise dos engenheiros da Rockwell tem sido
decisiva. No caso da Bidim, a resinadeira fi-
cou parada por apenas dois dias. Mas, antes
disso, a Rockwell realizou todas as etapas an-
teriores do trabalho. “Estudamos o funciona-
mento da resinadeira e do software aplicativo
do CLP, convertemos esse software e instala-
mos 0 novo hardware, inclusive fazendo todo
o rearranjo elétrico da fiagio dos cartdes para
arégua de borne. Com tudo pronto, testamos,
fizemos o start-up e acompanhamos a produ-
¢io, até que a resinadeira estivesse rodando
100%”, explica Bruno Gatti, da Rockwell,
responsavel pelo projeto.

A troca

A conversio feita na Bidim consistiu
em substituir um CLP M10 por um SL.C
500 da Rockwell Automation, utilizando o
painel ja existente. “Foi um projeto turn-
key bem-sucedido que, certamente, man-
terd as portas da empresa abertas a novos
trabalhos”, acredita Bruno Gatti. E isso é
confirmado por Paulo Prado, gerente da
Bidim: “essa conversio foi feita por moti-
vo de obsolescéncia do M 10, para agre-
garmos seguranca e confiabilidade e, as-
sim, eliminar o risco de paradas da produ-
¢do para manutencio, mas ainda em 2004
faremos melhorias na interface ho-
mem/maquina da resinadeira, o que sera
facilitado pela instalagio do SL.C 500, que
permitira o uso de rede de comunicagio”,
explica. E ele conclui dizendo que “a Bi-
dim confiara a Rockwell, também, a con-
versdo de um outro sistema de controle
operado por CLLP M10 para a plataforma
MicroLogix 1200. m

Até se tranformar em ndo-tecido, o polyester granulado passa por processos de secagem, fusdo, fiagdo (que é sua transformacdo em filamentos conti-

nuos), estiragem dos filamentos, deposicdo (formagdo da manta), consolidagdo (por meio de agulhagem mecanica), corte longitudinal e, por fim, enrola-

mento. Nesse fluxo, a resinadeira tem por funcdo mudar as caracteristicas da manta crua produzida na linha de spunbond , para possibilitar sua aplicacao

como material base na fabricacdo de mantas asfalticas e também na manufatura de persianas verticais.
Para saber mais sobre ndo-tecidos, visite www.bidim.com.br
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visualizacadao

No estande de Visualizacdo na
Automation Fair, os visitantes
disputavam espaco para ver
os componentes de hardware
e de software totalmente
reprojetados da estratégia de
visualizac¢do ViewAnyWare da
Rockwell Automation. E eles

ndo se decepcionaram.
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esde interfaces de operagdo eletronica

PanelView Plus e MobileView, computa-

dores e displays industriais VersaView e de
mensagem InView, até o software RSView — que ago-
ra integra todos eles —, os componentes do View-
AnyWare ganharam comentarios entusiasmados.

“Noventa e cinco por cento dos produtos da area de
Information Platforms da Rockwell Automation —um ne-
gocio de US$200 milhdes por ano — foram redesenhados
e ainda sdo novidade para muitos visitantes”, disse Scott
Coleman, diretor de marketing de Information Platforms.
“As melhorias na linha sdo as mais significativas que fize-
mos nos tltimos anos. A resposta foi excelente.”

O que os usuarios procuravam, comentou Cole-
man, era algo que auxiliasse um operador a trabalhar
em diversas maquinas com pouco ou nenhum treina-
mento. Melhores graficos — incluindo cor —a um
custo mais baixo, combinados com um software que
maximize de forma mais rentavel o investimento em
hardware. Além disso, um pacote de desenvolvimen-
to que possa ser aplicado em toda a empresa, para
tornar mais eficiente a implementagio ¢ manuteng¢io
de IHMs. Apos anos de desenvolvimento e planeja-
mento, a procura acabou.

ViewAnyWare
Anunciado ha alguns anos como parte da Arquite-

tura Integrada da Rockwell Automation, View Any-

Ware ¢ a estratégia de visualizagio de plataformas mul-

tiplas com alguns objetivos de grande alcance:

* fazer com que dados em tempo real estejam dispo-
niveis em toda a empresa em aplicagdes mais ade-
quadas a tarefas especificas.

*  permitir a reutilizagio da aplicacio, escalabilidade e
portabilidade em diversas plataformas de hardware.

* garantir compatibilidade operacional entre pro-
dutos de visualizagio e de controle da Rockwell
Automation.

Os usuarios geralmente dividem-se em diversos
grupos quando buscam solugoes de visualizagio. Al-
guns querem sistemas de IHM totalmente dedicados.
Esses, buscam uma plataforma estavel e que permita
utilizagdo de longo prazo, de forma que ndo tenham
problemas com mudangas na configuragio do chip ou
complexas atualizages de software.

Outros desejam sistemas abertos ¢ a ampla flexi-
bilidade oferecida por eles. Os usuarios de sistemas
abertos ganham em liberdade para customizagio e
amplas opg¢des de aplicagdo. “O ponto positivo de
uma empresa do tamanho da Rockwell Automation ¢
que podemos oferecer sistemas abertos e dedicados,”
disse Coleman. “O ViewAnyWare nos permite tomar
aplicagdes dedicadas e mové-las para plataformas de
sistemas abertos.”

Ha outros, ainda, que desejam sistemas altamen-
te conectados em rede e distribuidos, que permitirdo
a eles controlar todas as plantas e empresas em diver-
sos locais. Aplicagdes distribuidas tém-se tornado
mais comuns em sistemas abertos cliente/servidor e
em ambientes abertos hibridos/integrados. O am-
biente universal do projeto do ViewAnyWare resolve
o problema dos usuarios finais em manter diferentes
plataformas de software em um ambiente distribui-
do. Ele permite, também, implementar aplicagdes de
nivel de maquina que podem posteriormente ser
reutilizadas em diferentes plataformas integradas e
abertas.

Marg¢o 2004

Hardware Modular

A nova plataforma dedicada é o PanelView Plus,
a proxima geragdo dos terminais dedicados Panel-
View Standard e PanelView “e” . A nova plataforma
aberta ¢ a VersaView CE, um computador Windows
CE que suporta aplicativos diversos, Microsoft
Internet Explorer e tecnologia cliente “light”. Ela é
parte da nova familia VersaView de computadores e
monitores industriais.

As duas plataformas foram totalmente redese-
nhadas para fornecer mais pixels, telas mais lumino-
sas, mais memoria, tempo de resposta mais rapido e
suporte para mais protocolos de comunicag¢io. Cada
uma vem em quatro modelos baseados em configu-
ragOes de tamanho de tela e tela touch-screen, tecla-
do ou touch/teclado.

O novo projeto modular de trés partes comega com
o modulo do display, somado a um modulo de logica de
encaixe para fornecer uma porta Ethernet, portas USB,
uma porta serial, uma fonte de alimentagio CC incorpo-
rada, memoria expansivel em campo e espago para car-
toes de memoria Compact Flash Tipo II. Um médulo
de comunicagio opcional ¢ fixado na parte traseira. A
profundidade de montagem padrido para o
PanelView Plus e VersaView CE ¢ de 2,2 pol. para o dis-
play e o mddulo de logica e 3,3 pol. com o médulo
opcional de comunicagdo encaixado. A padronizag¢io
dos modulos de logica e de comunicagio significa que os
usuarios que possuem diversas unidades agora preci-
sam manter apenas um terco das pecas sobressalentes.

Facilidade de migractio
A familia VersaView ¢ a proxima geragio de pro-
dutos de computadores e monitores industriais. A li-

nha VersaView ¢ projetada para ser facil de selecio-




nar, especificar, comprar e instalar. E
um produto que esta imediatamente
disponivel em estoque, por exemplo, ao
invés de um produto feito mediante pe-
dido, com cddigos de catalogo que per-
manecem constantes, mesmo que me-
lhorias internas de tecnologia sejam fei-
tas aos produtos. Ela vem completa,
com software pré-instalado e conectores
para instalacdo do tipo plug-and-play.
Ela vem, ainda, com um CD de Recupe-
ragio de Sistema de Fabrica que restau-
rara todas as pré-configuragdes instaladas de fabrica
em 10 minutos, no caso da instalagio do cliente apre-
sentar algum problema.

O PanelView Plus combina e aprimora a funciona-
lidade do Panel View Standard e Panel View “e”, a0 mes-
mo tempo em que fornece preco semelhante do
PanelView Standard, disse Mark Buntin, responsavel
pelo marketing do PanelView Plus . “Se estiver satisfei-
to com o PanelView Standard ou “e”, continuaremos a
oferecer suporte a eles. Porém, se estiver pronto para ter
acesso a um numero maior de funcionalidades dentro
do mesmo espaco de instalagio e com redugio de custos,
vocé tem que conhecer a nova linha.”

De acordo com Dave Kaley, marketing do Panel-
View Standard, ha um custo de aproximadamente
US$500 para remover uma porta de gabinete e fazer
um novo recorte para a uma tela do PanelView. “Pelo
mesmo prego,” continua, “os usuarios podem colo-
car uma tela de 12 pol. do PanelView Plus em um re-
corte de 10 pol.. Estamos atentos ao que 0s nossos
clientes pedem: mais funcionalidade com custo mais
baixo e um bom caminho de migragio.”

Para facilitar a migragio das aplicagdes, um novo
utilitario de conversio dentro do software de desen-
volvimento automatiza boa parte do processo. Por
exemplo, 80 telas do PanelView e 5.000 tags podem
ser importados em cinco minutos com uma taxa de
conversio de 95%, afirma Kaley. Isto agiliza signifi-
cativamente o tempo de migracio.

Conjunto de software IHM

O ViewAnyWare desafia a nogiio de que toda
THM necessita de seu proprio software proprietario,
diz Coleman. Uma planta tipica usa de 3 a 10 dife-
rentes pacotes de software para visualizacio, e isto
significa um alto custo de manuten¢io — desde a ne-
cessidade de aprendizado de um conjunto diferente
de instrugdes de programagio, a necessidade de ge-
renciar novas versoes do software.

Projetado com um sistema de navegagio com
aparéncia e funcionalidade universais, o0 RSView

Standardized and Modular

Optional communication module
(1.1in. mounting depth)

Replaceable backlight
(models 700, 1000, 1250)

USB ports

Logic module (2.2 in. mounting depth)

Built-in DC power supply
Field expandable memory

Serial port Field replaceable front bezel

10/100 Base T Ethernet port

Note: PanelView Plus 1000 Touch screen shown here; Model 1500 has an added .4 in. installed depth
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Enterprise Series inclui o RSView Studio (o am-
biente de projeto universal para o Enterprise Series),
RSView Machine Edition e RSView Supervisory
Edition. O ambiente de projeto universal reduz o
tempo de desenvolvimento ¢ os custos, além de redu-
zir os investimentos associados a aprendizado e ma-
nutengio de varios pacotes de IHM.

O RSView Studio vem com uma variedade de no-
vas fungdes e centenas de objetos reutilizaveis — de con-
dutores e esteiras transportadoras a botdes e graficos de
tendéncia — que facilitam a programagio. Além disso, os
projetistas podem testar telas de operagio no ambiente
de desenvolvimento RSView Studio. Com ele, as aplica-
¢oes PanelView podem ser migradas para RSView Ma-
chine Edition e as aplicagdes RSView32 podem ser mi-
gradas para RSView Supervisory Edition.

O RSView Machine Edition combina recursos de
alta qualidade do PanelView e do RSView32 para forne-
cer excelentes graficos e animagdes, além de um am-
biente de runtime robusto. O RSView Machine Edition
opera em PanelView Plus, VersaView CE e plataformas
abertas, como computadores VersaView.

O RSView Supervisory Edition ¢ uma IHM de
nivel de supervisio do ViewAnyWare, tipicamente
usada para controle de toda a planta ou toda a empre-
sa. O RSView Supervisory Edition pode ser usado
como uma unica estagio ou em um ambiente de ser-
vidor do cliente altamente distribuido.

O RSView Enterprise Series ¢ habilitado pelo
FactoryTalk, uma plataforma colaborativa que permi-
te aos usuarios compartilhar informacdes (como tags e
displays) sem duplicar esfor¢os. FactoryTalk permite
acesso a toda a fabrica para as informacoes de manufa-
tura em tempo real, como dados em tempo real que
chegam do sistema de controle. Esta integracio de in-
formagdes resulta em custos reduzidos, de forma que
os usuarios podem focalizar a otimizagio de seus nego-
cios, a0 invés da otimizagio do software.

Outro hardware de visualizactio

O ambiente de software do RSView Enterprise
Series ¢ ampliado para outras novas plataformas de
hardware de IHM. A linha MobileView de interfaces
portateis agrega mobilidade e flexibilidade sem prece-
dentes. Estes terminais — conectados ou sem fio — ofe-
recem aos usuarios o mesmo hardware robusto e funcio-
nalidade excepcional encontrados em outras IHMs da
Rockwell Automation e estdo disponiveis nas versoes
terminal de maquina, terminal de seguranca e tablet.

Os Terminais InView sdo displays com um a qua-
tro anunciadores, que podem ser vistos de 65 a 100 me-
tros de distincia. Suporte para os controles ActiveX no
software de programacio permite aos usuarios dire-
cionar os displays do RSView32 e o atual RSView
Supervisory Edition. Cada vez mais, a integracio do
InView com as outras plataformas IHM sera ainda
maior e mais direta. A linha InView tem, ainda, o me-
nor display montado em painel P22R, que substitui os
sinaleiros com tecnologia mais inteligente e displays
VFD com LEDs mais duradouros.

Devido a extensdo das novidades em IHMs da
Rockwell Automation, os usuarios dos quase 400.000
terminais PanelView instalados atualmente possuem
uma oportunidade Gnica para fazer a atualizagio das
funcionalidades referentes a desenvolvimento grafi-
co e integrado e muito mais. H
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Country News

Rockwell Automation obtém certificacao para

Praticas de Centro de Suporte (SCP)

Trata-se da primeira empresa de
automacdo da América Latina a
alcancar esta conquista

Centro de Suporte Técnico da

Rockwell Automation do Brasil aca-

ba de conquistar a certificagdo do
programa SCP, para Praticas de Centro de
Suporte, o que confere a empresa o status de
ser a primeira do setor de automagdo na Amé-
rica Latina a obter este reconhecimento.

Criado pela Service & Support
Professionals Association (SSPA) — e um
consorcio de 40 empresas de tecnologia de
ponta —, o programa SCP classifica a efi-
ciéncia das organizagdes de suporte ao clien-
te, com base em um rigoroso conjunto de pa-
drdes de desempenho e representa as melho-
res praticas no setor industrial.

Ela mede fatores como compromisso cor-
porativo e orientagio estratégica, satisfagio do
cliente, métricas de desempenho, pesquisa e
desenvolvimento (P&D), etc. Também esta-
belece uma base para aprimoramento conti-
nuo dos processos da qualidade existentes.

“Ao passar pelos rigorosos requisitos
necessarios para obter a Certificagio SCP, a
Rockwell Automation do Brasil torna claro
seu compromisso em fornecer suporte de
padrio mundial para seus clientes”, faz
questio de ressaltar Arnaldo Dehe Neto,
gerente geral do Global Manufacturing
Solutions (GMS) da empresa.

Para conquistar a certifica¢io SCP, foram
investidos mais de US$ 100 mil — em equi-

pamentos, treinamento,
instalagoes e adequagio
em 13 meses de trabalho
para adaptar-se aos requi-
sitos de mais de 100 ele- B
mentos estratégicos defi-
nidos pelo programa.
Importante destacar
que, em comparagio a ou-
tras empresas ja certificadas no mundo pelo
SCP, o Centro de Suporte Técnico da
Rockwell Automation obteve uma pontua-
¢io maior que a média das empresas parti-
cipantes no programa nos seguintes itens:
» satisfacio do cliente - com 2 pontos acima
* métricas de performance - com 12 pon-
tos acima
* comprometimento da corporagio e di-
recio estratégica - 5 pontos acima
* gerenciamento da qualidade total - 5
pontos acima

Qualidade e eficiéncia

Para fazer jus a estes diferenciais, o Cen-
tro de Suporte Técnico da Rockwell Automa-
tion opera das 8h as 17h, de segunda a sexta-
feira, embora o suporte 24 horas esteja dispo-
nivel todos os dias da semana, como parte de
um contrato de suporte.

“Recebemos uma média de quatro mil
ligacdes por més, das quais 95,6% sdo aten-
didas em menos de um minuto”, informa
Luis Augusto Gratieri, gerente de suporte
da empresa. Ele acrescenta que, deste total
de consultas, 70% das davidas sdo resolvi-
das em menos de uma hora.

Para manter esta alta performance, o
Centro de Suporte Técnico conta com uma
equipe de 8 engenheiros especializados, ap-
tos a responder as questdes técnicas dos
clientes sobre hardware e softwares. O co-
nhecimento e experiéncia dessa equipe —

combinados com o acesso a sistemas de
banco de dados abrangentes e ao uso prati-
co dos produtos em laboratorio — garan-
tem um alto nivel de solugdo de problemas.

Vale registrar que a Rockwell
Automation faz parte do seleto ranking de
empresas lideres mundiais em tecnologia,
que obtiveram a almejada Certifica¢do
SCP, incluindo Lawson Software,
Lockheed Martin Incorporated, People-
Soft Incorporated, McKesson Corpora-
tion, Mentor Graphics Corporation,
Network Appliance Incorporated e Xerox
Corporation. Atualmente, mais de 200
companhias de suporte de tecnologia parti-
cipam do programa SCP em todo o mundo.

Exceléncia mundial

A Service & Support Professionals
Association (SSPA) representa mais de 20
mil executivos de servico em mais de 2.400
centros de suporte no mundo inteiro. Ela
oferece aos profissionais de suporte e ma-
nuten¢io oportunidades para compartilhar
idéias, discutir tendéncias de desenvolvi-
mento e relacionar-se com seus colegas.

A SSPA e seu consorcio de 40 empresas
criaram o programa de Certificagio de Pra-
ticas de Centro de Suporte (SCP), junta-
mente com Service Strategies Corporation,
a quem cabe a responsabilidade de admi-
nistrar o programa e realizar as auditorias
no local de certificagio. ®

Para acessar o Centro de Suporte Técnico da Rockwell, os clientes utilizam o telefone (11) 3618-8800 que, por meio de um sistema
inteligente de call-center, os encaminha para o especialista. Os clientes também podem acessar o suporte técnico pelo e-mail

rabrsuporte@ra.rockwell.com
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Safety

Aterramento adequado

Praticas corretas de aterramento reduzem danos ao equipamento e ajudam
a propiciar condigcoes seguras de trabalho

Aterramento inadequado responde

por até 40% dos problemas onero-

sos relacionados a poténcia, in-
cluindo danos e tempo de parada — indepen-
dente de serem tensdes de descarga induzidas
entre gabinetes de equipamentos, multi-ater-
ramento do local ou operagio inadequada de
eletronicos computadorizados.

Sobretensdes transientes — picos de
alta tensio ou impulsos de dura¢io muito
curta — sdo responsaveis por outros 40%,
se ndo forem suprimidas adequadamente.
As sobretensdes transientes podem ser
produzidas por descargas, companhias de
energia trocando bancos de alimentadores
ou de capacitores ou trocando cargas nas
dependéncias do cliente.

Danos e tempo de parada podem ser evi-
tados pela implementagio de um sistema de
aterramento de ponto unico, utilizando, du-
rante a instalacio, um supressor de surto ade-
quadamente projetado e selecionado, e se-
guindo o National Electric Code (NEC) dos
EUA para aterramento seguro e sistemas de
aterramento por eletrodos. Foi possivel
aprender mais acerca dessa e de outras solu-
¢oes para problemas comuns de chio-de-fa-
brica nos varios seminarios técnicos gratuitos
da Automation Fair 2003, que aconteceu em
novembro de 2003, em Milwaukee (EUA).

Aterramento de ponto Gnico

A pior coisa para seu equipamento —bem
como para a seguranca — ¢ ligar cada gabine-
te de equipamento ao solo, num ponto dife-
rente. Isso porque a terra ¢ ma condutora, e
o estado de equilibrio e as diferengas momen-
taneas de tensdo existem na terra. Se os gabi-
netes dos equipamentos possuirem interfaces
de comunica¢io em alta velocidade entre eles,

ria das instalagdes de CA, no entanto, ele é
completado por fazer uma retro-referéncia a
ligaciio original neutro-terra no edificio ou a
ligacio secundaria neutro-terra de um trans-
formador redutor ou de isolagio associado.

A Figura 1 mostra que todos os pontos
convergem para um unico ponto no painel de
distribuicio principal, conectando, entdo, ao
para-raios e a0 aterramento ao solo fora da es-
trutura — utilizando um aterramento separa-
do, um condutor neutro ou um aterramento
de seguranga conectado a um gabinete do
equipamento.

Tanto a NEC (NFPA 70) como o Codigo
Nacional de Protecio a Descargas Atmosféri-
cas (NFPA 780) exigem um eletrodo de pro-
tegdo fisica contra descargas (para-raios) ater-
rado ao solo que esta ligado a entrada princi-
pal do sistema de aterramento. Isso direciona
a maioria das correntes de descarga para o
solo, distante do sistema de aterramento da
entrada. A ligagdo necessaria para os dois sis-
temas de aterramento mantém um razoavel
grau de seguranca ao toque entre eles duran-
te uma descarga.

A NEC permite um sistema de aterra-
mento de ponto Gnico conectado ao solo
em qualquer uma das sete maneiras. As
duas mais comuns sio instalagoes utilizan-
do eletrodos de barra e tubo, e sistemas de
anel aterrado. Se qualquer um desses siste-
mas nio for conectado corretamente, as
plantas que utilizam equipamentos com-
putadorizados terdo problemas com os
equipamentos e com a seguranga.

Entendendo um
Aterramento
Separado

Em adigio a insta-

lico, que a NEC permite como um sistema
de aterramento de segurancga para equipa-
mentos em gabinetes, freqiientemente
mostra uma grande parte do ruido elétrico
das inversoes da fiagio neutro-terra, de re-
frigeracdo e de bomba de agua gelada e ou-
tros equipamentos.

Computadores e CLPs utilizam o con-
dutor de aterramento de seguranga como re-
feréncia logica e como meio de desconectar
disjuntores durante condicdes de falha. Até
alguns anos atras, a técnica de aterramento
separado era desenvolvida e aprovada pelo
codigo como um meio de estabelecer uma co-
nexio aterrada “silenciosa”.

Um aterramento separado é um condu-
tor isolado, suficientemente dimensionado,
separado do conduite e dos gabinetes dos
subpainéis que ficam em contato com o con-
duite. Ele faz ligagdo do solo com a ligagio do
neutro-terra na entrada do edificio ou com a
ligagdo do neutro-terra secundario de um
transformador redutor ou de isolagio que faz
parte da distribuigdo elétrica associada para o
equipamento. A Figura 2 ilustra essa ligagio.

Eletrodos de barra e tubo

Cerca de 90% das instalagdes de siste-
mas de eletrodo de aterramento sio de ele-
trodos barra e tubo, especialmente em
plantas que utilizam CLPs. Geralmente,
essas instalagdes consistem de um tubo de
2,5 a 3,5 m de comprimento introduzido
no solo que conecta ao condutor neutro da
central principal de distribuigdo de forga.

) Lighttniing air terminal

e cada um se conecta ao solo num ponto dife- lacdo de um sistema de

rente, as diferencas de tensdo podem causar aterramento de ponto Main

lentiddo e representam uma ameaga a segu- anico, o National glas;::wtlon Equipment
ranga. Portanto, um sistema de aterramento  Electric Code (NEC) Isolated ground ®

de ponto tnico, onde todas as ligagdes ao solo permite um aterra- Neutral P

mento separado — um
termo que ¢ freqiien-
temente confundido.
A indtstria de
computadores reco-

convergem num ponto Gnico na instala¢io
antes de ligar a terra, ¢ essencial a qualquer
instalagio baseada em microprocessadores.

Safety ground

Em operagoes de alimentagio CC, como

em areas de comunicagdes, isso ¢ feito pela

utilizacio de uma barra mestra aterrada, nheceu por décadas

como uma grande haste de cobre. Na maio- que o conduite meta- Figura 1: aterramento de ponto tinico
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Figura 2: aterramento em separado

superficie, ao redor
do edificio. O anel
de aterramento

Isolated ground

Building
entrance

Safety ground

Neutral

equivale a pratica-
mente um aterra-
mento potencial ao
redor da instalagio.

ground =
bond '

1.Insulated
2.1solated
3.Dedicated

H,N & G minimum same size

Ele é quase sempre
suplementado com

barras solo-terra.
Subpanel

O problema com
um anel de aterra-

mento € que muitos
instaladores conec-

Isolated
ground
receptacle

tam gabinetes de
equipamentos dife-

Uma desvantagem associada a esse sistema
¢ que muitas instalagdes utilizam barras adicio-
nais de aterramento para se livrar de problemas.
A NEC pede que as ligagdes solo-terra sejam li-
gadas diretamente a ligagio neutro-terra origi-
nal na entrada do edificio, pois grandes diferen-
¢as de potencial que existem no solo podem fe-
rir as pessoas (especialmente durante as descar-
gas ou condi¢des de falhas). A razdo principal
para conectar um sistema de distribuicio elétri-
ca a0 solo é quanto a seguranga ao toque.

Além disso, utilizar barras extras (aterra-
mento multiplo) pode causar lentiddo no
equipamento, porque essas barras podem
criar correntes fechadas que circulam pelos
gabinetes dos equipamentos entre os diversos
aterramentos. Ao contrario, o aterramento
dentro da estrutura deve ser roteado de volta
para o ponto principal de aterramento do edi-
ficio ou para a ligagdo neutro-terra mais pro-
xima do secundario de um transformador as-
sociado.

Um erro comum ¢ feito quando eletricis-
tas ligam conexdes adicionais a terra com
grandes correntes circulando através dos ga-
binetes dos equipamentos. Alteragdes nessa
corrente objecionavel induzem picos de ten-
sdo ou sobretensodes transientes nos gabine-
tes. (Sempre que ocorrer uma alteracio de
corrente num fio, teremos um pico). E admis-
sivel que se adicione outra barra de aterra-
mento numa distincia minima especifica e
conecta-la a barra de aterramento original na
entrada do edificio. No entanto, ndo ¢é reco-
mendavel aterrar gabinetes de equipamentos
em sistemas com aterramento separado.

Sistemas com anel de aterramento

O sistema com anel de aterramento con-
siste de um fio nu, nio menor que #2 AWG,
enterrado a nio menos que 75 cm abaixo da
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rentes a diferentes

pontos em torno do

anel. A indutancia
do fio pode proporcionar a ocorréncia de al-
tas tensdes de descargas nesse fio, indepen-
dentemente de quéo grosso ele seja. Isso leva
a grandes diferencas de tensio entre os gabi-
netes conectados a diferentes pontos do anel.
Ao contrario, os gabinetes deveriam ser co-
nectados a um tnico ponto do anel.

Uma varia¢do do aterramento em anel, o
aterramento do halo, ¢ freqlientemente utili-
zada de maneira errada, como um sistema de
aterramento de seguranca. Plantas e fabricas
utilizam um anel de fio isolado ao redor do
teto numa sala de computador e o conectam
em mais de um ponto do sistema de anel de
aterramento. Mais uma vez, se vocé conectar
os gabinetes do equipamento a diferentes
pontos em torno desse halo aterrado, eles es-
tardo sujeitos as mesmas correntes de equali-
zagdo das descargas e diferencas de tensdes
que podem incapacitar as interfaces de co-
municagio entre os gabinetes.

Embora um halo de aterramento possa ser
construido como uma conexdo permitida ao
solo, ele deveria ser utilizado somente como
uma blindagem para bloquear campos — como
uma freqiiéncia de radio e os campos de des-

Halo
ground

Safety

carga — a partir dos gabinetes do equipamento
de entrada. Se vocé utilizar esse método, lem-
bre-se de que ainda precisara utilizar uma bar-
ra-mestra de aterramento ou ligag¢do neutro-
terra comum para conectar o equipamento —
somente com referéncia ao anel de aterramen-

to em um ponto (veja a Figura 3).

Os outros cinco sistemas de eletrodos de
aterramento sao:

» eletrodos encaixados em concreto - barras
de metal encaixadas em concreto enterrado
no solo

* armacio de metal do edificio aterrada ele-
trodos em placa - placas de metal enterradas
no solo para uma maior area de contato.

* tubo metalico de agua suplementado no
sub-solo - embora o codigo ndo mais permi-
ta a utilizagio de um tubo de agua no sub-
solo por si proprio como um sistema de
aterramento, ele pode ser utilizado como
uma conexdo secundaria ou terciaria ao solo

*  estruturas locais metalicas no sub-solo (com
excegio de tubulagio para gas).

*  Um dltimo ponto: uma outra maneira de
sustentar a ruptura ¢ através de blindagens
multi-aterradas. O cabo blindado que traz
sinais de sensores remotos ou equipamen-
tos de controle ¢ destinado a ser aterrado so-
mente em uma extremidade.

As blindagens sio, tipicamente, construi-
das em folhas ou malha de aluminio, enrola-
das em torno de fios isolados torcidos (tipica-
mente em bitola 12) para bloquear campos de
CA e de alta frequiéncia. Sistemas de distri-
buicio de forca de baixa poténcia que operam
em paralelo podem injetar ruido ou zumbido
nos circuitos de sinais de baixa amplitude, e
campos de alta freqliéncia podem alterar da-
dos se os transmissores estiverem na area.

Se a blindagem estiver aterrada em mais
de uma extremidade, uma corrente alternada
de equalizagio podera existir na blindagem
por causa da diferenca de potencial de CA no
solo. Isso causara ruido indesejado que sera
introduzido no circuito de sinal. l

Minimum 8-in.bend
4= radius at corners

/

Figura 3: anel de aterramento
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Control Strategies

Reduza custos de manutencao com inversores de freqiiéncia

As caracteristicas dos inversores de freqliéncia podem reduzir ou
prevenir danos mecdnicos no motor, melhorando a vida util

do equipamento

océ provavelmente esta ciente

de que utilizar inversores de

frequiéncia para controlar a ve-
locidade de um ventilador ou de uma
bomba, por exemplo, a 80% de sua ve-
locidade nominal pode cortar custos de
energia pela metade. O que passa fre-
quientemente despercebido, no entanto,
¢ o impacto a longo prazo que os inver-
sores de freqtiéncia podem ter na saide
de sistemas automatizados. Aqui, apre-
sentamos varias caracteristicas dos in-
versores de freqiéncia que podem aju-
da-lo a reduzir significativamente a ma-
nutengio dos sistemas, aumentar a vida
atil do equipamento e reduzir os custos
operacionais totais.

Sobrecarga do motor

Comparados aos dispositivos dedi-
cados exclusivamente a manutengio
preventiva, os inversores de freqliéncia
tém uma pequena limita¢do na capaci-
dade de monitorar. No entanto, da for-
ma como sio projetados, eles realmente
monitoram a corrente e a velocidade do
motor, ¢ a maior parte deles realiza fun-
¢oes de protecio baseadas nessas infor-
magdes. Por exemplo, quando um mo-
tor estiver num estado de esforco seve-
ro — além de seus limites seguros de
operagdo —, a caracteristica de sobre-
carga do motor pode desliga-lo e prote-
gé-lo de danos térmicos ou falha catas-
trofica.

Alguns inversores utilizam software
de sobrecarga de motor, que usa um al-
goritmo que monitora a temperatura do
motor. Outros utilizam realimentagio
por termistor de dispositivos colocados
nas bobinas do motor, utilizando leitu-
ras de temperatura real para determi-
nar o estresse do motor.

Aplicagdes multi-motores — aquelas
que utilizam um inversor de freqiiéncia
e mais de um motor — necessitam que a
funcio de sobrecarga do motor seja de-
sativada, porque o inversor nio é capaz
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de distinguir a corrente individual de
cada motor e fornecer a protecio. Essas
aplicacdes necessitam de dispositivos
de monitora¢io de maquina mais avan-
¢ados, que possam aceitar dados de va-
rios motores para alertar o pessoal so-
bre os erros e as falhas iminentes.

Curva §

A Curva S e a aceleragio e desacele-
rag¢do controlaveis sdo caracteristicas
dos inversores freqiientemente deixa-
das de lado mas que ajudam a melhorar
o desempenho do processo e a reduzir a
manutencdo. Quando uma carga passa
de uma velocidade constante para uma
aceleracdo ou desaceleragio, ou vice-
versa, a transi¢do ¢, geralmente, instan-
tanea. Mesmo ndo sendo exatamente
equivalente, ela ¢ o correspondente in-
dustrial de largar a embreagem na troca
de marcha de um carro. Essa acido de

Pela limitacao do torque
a um determinado nivel,
as unidades de CA
fornecem boa protecao
para sistemas que
poderiam ficar travados,
como as correntes de
transportadores

solavanco introduz estresse considera-
vel nos componentes mecanicos. Em
sistemas movidos por correia, as mes-
mas podem escapar ou quebrar. Em sis-
temas de engrenagens, o processo pode
desgastar ou quebrar os dentes.

Os inversores CA podem controlar
esses fendmenos através de uma carac-
teristica chamada Curva S. Utilizando a
mesma analogia, é o processo equiva-

lente da maciez ou deslizamento da em-
breagem para suavizar a aceleragio ou
desaceleragdo. A Curva S controla o so-
lavanco, ou grau de alteracio na acele-
racao.

Flying Start (Partida com Motor em
Movimento)

A caracteristica de flying start é uti-
lizada para reconectar o inversor de fre-
quiéncia a um motor que ja esteja giran-
do e, tdo rapido quanto possivel, reas-
sumir a operagdo normal com um mini-
mo de impacto sobre a carga ou veloci-
dade. Quando um inversor executa uma
partida normal, ele inicialmente aplica
0 Hz e acelera em rampa até a freqiién-
cia comandada. Se o inversor iniciou
nesse modo, com o motor ja girando,
serdo geradas grandes correntes ¢ um
desarme por sobrecorrente pode ocor-
rer, se o limitador ndo reagir suficiente-
mente rapido. A probabilidade de um
desarme por sobrecorrente ¢ ainda
maior se existir um fluxo residual no
motor em funcionamento quando o in-
versor iniciar.

Mesmo se o limitador de corrente
for rapido o bastante para prevenir um
desarme por sobrecorrente, o resultado
ainda sera efetivamente desacelerar o
motor para uma velocidade muito baixa
e, entdo, reacelera-lo para a freqtiéncia
desejada. Isso pode gerar estresse me-
canico extremo na aplica¢io, causando,
potencialmente, tempos de parada one-
rosos e custos de reparo, além da queda
da produtividade.

No modo flying start, a resposta do
inversor para um comando de partida
serd para identificar a velocidade do
motor e comegar sua saida sincronizada
com a freqiiéncia, amplitude e fase para
aquela do motor em funcionamento. O
motor sera, entdo, reconectado em sua
velocidade existente e acelerado suave-
mente até a freqiiéncia comandada.
Esse processo elimina o desarme por
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sobrecorrente e reduz significativamente
o tempo para o motor atingir a freqliéncia
desejada. Desde que o motor seja aciona-
do suavemente em sua velocidade de rota-
¢do e acelerado em rampa até a velocidade
apropriada, pouco ou nenhum estresse
mecdnico estara presente.

Inibictio de Freqiiéncia

Algumas maquinas podem ter pontos
de ressondncia mecanica que devem ser
evitados para minimizar o risco de danifi-
car o equipamento. Utilizando outra ana-
logia automotiva, muitos de nods ja experi-
mentamos uma forte trepidacgio no volan-
te de direcio quando as rodas dianteiras
do carro estdo desalinhadas. Mesmo que
essa trepida¢io seja severa numa velocida-
de, 0 aumento ou diminui¢io da velocida-
de, mesmo que pouco, pode fazer a vibra-
¢io cessar, porque o sistema de direc¢do
passa por ressondncia mecanica somente
em velocidades especificas. Todos os sis-

-
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temas mecanicos rotativos possuem esses
pontos de ressondncia e muitos podem fi-
car danificados se deixados operar conti-
nuamente nessas velocidades, causando
lentidio no sistema e aumentando os cus-
tos de manutencio.

Os inversores oferecem uma caracte-
ristica chamada inibicdo de freqiiéncia,
ou seja, evitar as freqiiéncias criticas para
garantir que o motor ndo operarda conti-
nuamente em um ou mais desses pontos
de vibra¢do prejudiciais. A freqiiéncia
que causa a ressonancia é programada
nos parametros de inibigio de freqiiéncia,
e uma largura de banda é programada em
torno dessas freqiiéncias, para criar uma
banda de inibi¢io que evita as areas cau-
sadoras da vibragio. A maioria dos inver-
sores oferece varios parametros de inibi-
¢io para acomodar diferentes pontos de
ressonancia.

A aceleracio e desaceleragio normais
ndo sio afetadas pela inibigio de freqiién-

® ater-sradey

\—/

Power:: ex

Asaiide de um sistema automatizado pode ser aprimorada com Inversores de Fregiiéncia como o PowerFlex 70 NEMA 4X, que pode con-

tribuir para a reducao significativa das manutencdes do sistema
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cias porque a saida do inversor acelerara
em rampa através da banda, ininterrupta-
mente. Quando um comando for dado
para operar continuamente dentro da
banda estabelecida, no entanto, o inversor
alterara a saida para permanecer fora da
banda, até que um novo comando
seja emitido.

Limitacdo de Corrente

Um inversor de freqiiéncia possui o
controle da intensidade de corrente que
fornece para um motor. As fungdes de li-
mitagdo de corrente sio utilizadas, geral-
mente, para prevenir danos mecéanicos.
Pela limitacdo da corrente ou desligamen-
to da operacio, os inversores podem redu-
zir os danos mecdnicos. Em adi¢io aos li-
mites de corrente para reduzir o torque, a
maioria dos inversores Allen Bradley pos-
sui uma caracteristica chamada de cisa-
lhamento eletronico de pino — um jeito
moderno para um velho conceito. Os mo-
tores de popa para barcos, por exemplo,
estdo normalmente equipados com pinos
de seguranga. Quando a hélice do motor
bate no fundo do lago, o pino de seguran-
¢a quebra para desconectar a hélice do
motor e salvar o sistema mecanico (e o
bolso do dono do barco).

Igualmente, uma caracteristica do
pino de cisalhamento eletronico de um in-
versor pode definir o nivel do limite da
corrente que pode causar o dano. Se o tor-
que do motor exceder esse limite definido,
o inversor desligara o motor automatica-
mente. Pela limitagdo do torque a um de-
terminado nivel, as unidades de CA for-
necem boa protegdo para sistemas que po-
deriam ficar travados, como as correntes
de transportadores. A quebra de correntes
¢ outros danos podem ser evitados quan-
do um motor nio puder trabalhar quando
travado.

Ao aproveitar toda as vantagens da
ampla cadeia de técnicas ja disponiveis,
os engenheiros de uma planta conseguem
minimizar o estresse ¢ o abuso em equi-
pamentos de valor da planta, aumentar o
tempo de funcionamento de um equipa-
mento e reduzir os custos de manutengio
— elementos chaves para aumentar o re-
sultado final. E mais: o pessoal da manu-
ten¢do ira apreciar as alteracdes, porque
seu trabalho se tornara menos atribulado,
com uma pequena ajuda vinda de uma
fonte inesperada: os inversores de fre-
quéncia. H
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Tech Tips

Gerenciamento inteligente do uso de energia

Veja aqui cinco dicas para garantir as operacoes da planta com uso eficiente

de energia

s informagdes do chio-de-fabrica

enriquecem todos os niveis da em-

presa, permitindo tomadas de deci-
soes relevantes e pontuais, que geram tempo
de operagio —agregando, essencialmente, ca-
pacidade, sem agregar ativos caros. Porém, os
cérebros do chio-de-fabrica necessitam de
motores e energia elétrica para alavancar o
potencial de toda a empresa. Portanto, o que
os fabricantes de hoje podem fazer para usar
a energia de forma mais estratégica? A agio
em cinco areas pode ajudar a garantir opera-
¢des de planta com uso eficiente de energia.

Monitore as condicoes do motor

O aquecimento e consumo de energia ex-
cessivos sdo uma causa de falha de motor e
um sinal de outros problemas, incluindo fa-
lha iminente do motor. Através da aplicagio
de praticas de manutengio preditiva, como
monitora¢io baseada em condigdes (analise
de vibragdo e de temperatura) e analise de
oOleo, as agdes corretivas podem ser tomadas
para melhorar a eficiéncia do motor e o con-
sumo de energia. Acompanhando periodica-
mente a condi¢io de um motor ou fazendo o
rodizio de equipamento, problemas podem
ser detectados e corrigidos antes que 0 equi-
pamento comece a consumir mais energia do
que deveria.

Facilidade com poténcia total

A partida de um motor por meio de par-
tida direta desperdica eletricidade e aumen-
ta o desgaste no sistema mecanico. O uso de
produtos para controle inteligente do motor,
com partidas e paradas suaves, prolonga a
vida atil do equipamento mecinico e reduz
as contas de energia elétrica, especialmente
em motores sem carga ou com carga leve.

Converta energia mectnica
Determinadas cargas, como centrifu-
gas giratorias ou aquelas abaixadas por
guindastes, contém quantidades conside-
raveis de energia mecanica. Se estas cargas
sdo controladas por um inversor CA, esta
energia mecanica pode ser convertida em
energia elétrica e retornada a fonte CA em
um processo chamado regeneragio. O re-
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torno desta energia para sua fonte reduz o
consumo geral de energia e reduz os custos
de operacio.

Duas técnicas gerais recapturam ener-
gia: barramento comum e regeneragio de
linha. Se um sistema contiver inversores
multiplos, eles podem ser conectados em
uma configuracio de barramento comum,
ligando o barramento CC de diversos in-
versores. Isto permite que a energia rege-
nerada seja alimentada de um inversor a
outro que precise de energia, o que reduzi-
ra ou eliminara a energia consumida de
uma fonte CA. Se uma carga ¢ controlada
por um inversor de linha regenerativo, a
energia recapturada pode ser retornada di-
retamente para a fonte CA.

Cargas remanejadas de forma proativa

Um sistema de remanejamento de car-
ga de emergéncia reduz automaticamente
a carga total da planta, para manter proces-
sos chaves da planta em operagio no caso
de perda de energia ou de gerador. Os pro-
dutos Rockwell Automation Powermoni-
tor 3000 fornecem aos consumidores de
energia elétrica dados de energia em tem-
po real, desde medigdes basicas (como ten-
sdo, corrente e freqiiéncia) até qualidade
da energia (analise de harmonicas, oscilo-

grafia e detecgio de transientes).

Estas unidades compactas monitoram
as cargas de campo designadas e as fontes
de alimentagdo. O sistema, entdo, constroi
uma “tabela de energia remanejada”, com
base em condigdes de estado permanente,
a topologia do sistema elétrico instantineo
e uma tabela de prioridade projetada pelo
usuario. No caso de perda de fonte de ali-
mentagio, o sistema desarma disjuntores
em alguns ciclos de linha de energia para
manter a estabilidade do sistema elétrico.

Acompanhamento do consumo
de energia

Os usuarios podem acompanhar o
uso de energia, os dados de custo e
de qualidade de energia com o
RSEnergyMetrix,
software habilitado pela web. Os recursos

um pacote de

de criagio de um perfil da carga, de aloca-
¢do de custo e faturamento permitem aos
usuarios correlacionar os custos de ener-
gia aos custos de produgio e fazer a con-
tabilidade do custo com base no consumo
de energia. Os usuarios podem visualizar
dados em tempo real e criar relatorios de
historico de tendéncia e graficos para
criar or¢amentos e previsoes de gasto com
energia, negociar melhores taxas e tomar
decisdes sobre capacidade e qualidade
elétrica. M
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ARGENTINA

Solucao aumenta eficiéncia na recuperacao de GLP

“Vuelta Grande é um caso emblemdtico para Rockwell na América Latina, em que se

combinou a experiéncia de uma empresa especializada em processos de gds (a norte-
americana CCS) com a tecnologia da arquitetura integrada da Rockwell Automation, por
intermédio de seu Solution Provider Eledisa.” Essa é a avaliacdo de Carlos J. Muscolo,
Gerente Nacional de Vendas da Rockwell Argentina e responsavel pelo mercado da
Bolivia, sobre o trabalho desenvolvido no campo de producdo de gds de Vuelta Grande

Chaco S.A. atua no segmento petroli-

fero na Bolivia, em atividades de explo-

ra¢io e comercializagio de hidrocarbo-
netos. Chaco S.A. e Pan American Energy inte-
grama Unidade de Negdcios do Cone Sul da BP
Amoco, uma das trés maiores empresas petroli-
feras do mundo. Vuelta Grande ¢ um de seus
campos de produgio mais importantes. Ela pro-
cessa cerca de 90 MMCE/D de gas, provenien-
te de pogos localizados dentro da bacia. Seu
principal objetivo ¢ maximizar a recuperagio de
GLP — C3-C4 —, componentes que correspon-
dem de 2,5-3% do total da corrente de gas men-
cionada. Outras atividades importantes em Vuel-
ta Grande sido a obtengido de condensados e ga-
solinas estabilizadas.

Uma série de sistemas constituem o nui-
cleo do processo, como os sistemas de Separa-
¢io, Recompressio, Desidratagio, Recupera-
¢io de GLLP, Compressdo para Venda, Com-
pressdo para Injegio e uma série de sistemas
auxiliares, como os de Armazenamento do
Produto, Ar de Instrumentos, Gas Combusti-
vel, Hot-Oil, Agua Contra Incéndios, Gera-
¢do de Energia Elétrica, Drenagens, Area-
gem, etc. que complementam a operagio.

Ao chegar na unidade, o gas proveniente dos
pogos € tratado, primeiramente, em um sistema
de separagio, no qual uma série de separadores
trifasicos e bifasicos processan correntes de alta,
média e baixa pressio provenientes do campo. O
condensado resultante é processado em uma tor-
re estabilizadora. A seguir, o gas ¢ levado para a
area de recompressio, onde se equalizam as pres-
soes, até atingirem o nivel de alta pressio, para o
processamento na unidade de tratamento, onde o
gas ¢ desidratado em duas etapas: primeiramen-
te, a corrente gasosa atravessa uma torre contato-
rade glicol (TEG); em seguida, o gas ¢ processa-
do por um sistema de crivos moleculares. A se-
guir, ele seco ¢ processado na unidade de recupe-
ragio de GLP, onde sdo obtidos trés produtos:
GLP (C3 e C4), gasolinas estabilizadas (Pentanos
e superiores) e gas residual (C1, C2, Leves). Os
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dois primeiros sdo enviados para armazenagem.
A corrente de gas residual € processada para ven-
da ou reinje¢do. No processo de recuperagio, uti-
lizam-se turbo-expanders, uma torre deetaniza-
dora e uma torre debutanizadora. O gas residual
¢ inicialmente comprimido até que a pressio seja
adequada para o ingresso no gasoduto e, depois,
eleva-se a pressio do gas residual até os 3000 psi
necessarios para injetar os pogos.

0 projeto

O alvo era a melhoria da produtividade da
usina, ou seja, potencializar a extragio de GLLP e
a qualidade dos produtos resultantes. Para tanto,
foram definidos dois objetivos principais para o
projeto de modernizacio de Vuelta Grande:

1) A instalagio de um sistema moderno de
controle para toda a usina, que deveria contem-
plar as tarefas de Controle de Processos e Para-
das de Emergéncia.

2) A modernizacio dos sistemas de con-
trole de maquinas, principalmente turbo-ex-
panders e turbo-compressores, uma vez que
estes equipamentos afetam diretamente a efi-
ciéncia da produgio.

Entre as expectativas do cliente, 0 novo siste-
ma deveria ampliar a capacidade de analise e de
interpretacio do processo parao pessoal da ope-
ragio, oferecendo recursos que permitissem a
utilizagdo de dados histéricos (tanto valores
como eventos ou alarmes), tendéncias de tipo
historico e de tempo real, emissio de relatorios
pré-definidos e configuravéis. Para um determi-
nado grupo de usuarios, deveria ser permitido o
acesso aos dados de configuracio de lagos de
controle, para atender as mudangas nas condi-
¢des de operagio da usina (variagdes da tempera-
tura ambiente, variagdes da alimentagdo prove-
niente dos pogos, variagdes nos volumes de inje-
¢io e venda, etc.). Obviamente, os sistemas ele-
tronicos existentes deveriam ser integrados, am-
pliando a capacidade de coleta de informagdes,
principalmente no tocante aos pontos de medi-
¢io de fluxo e medigoes dos tanques.

Solugiio
Ap6s uma analise minuciosa das funcionali-

dades que o sistema deveria oferecer e do seu

correto dimensionamento, optou-se pelas se-
guintes bases de software e hardware:

*  ProcessLogix R500: este sistema DCS (hi-
brido) foi escolhido para complementar as
fungdes de controle de processos. Da mesma
forma, pelas funcionalidades oferecidas,
considerou-se a utiliza¢io de servidores
ProcessLogix como a melhor alternativa para
implementar a IHM no chio de fabrica.

*  ControlLogix: escolhido como plataforma
CLP para as diferentes aplicagdes que de-
mandavam a execugio de seqiiéncias logicas.

*  Controladoras seriais 3 Plus (CCC): plata-
forma utilizada para executar as fungdes cri-
ticas de controle, como controle de gas com-
bustivel, controle de distribuigio de cargas
(Load Sharing) e controle de desempenho,
dentro dos sistemas de controle de turbo-
compressores (SCTC) e controle de turbo-
expansores (SCTE).

Funcionalmente, o sistema foi dividido da
seguinte forma:

Sistema de Controle da Usina (SCP): dedi-
cado principalmente para realizar a integragio
do controle de processos ¢ as fungdes de coleta
de dados, tanto de instrumentos de campo, como
aintegracio, utilizando redes de comunicagio de
dispositivos mais complexos.

Sistema de Seguranca da Usina (SSP): de-
dicado basicamente para realizar as seqiiéncias
logicas de parada da usina. Considerou-se opor-
tuno que também oferecesse recursos para
orientar o pessoal e assegurar retomadas de ope-
ragio organizadas.

Sistema de Controle de Turbo-Compresso-
res (SCTC) e Turbo-Expansores (SCTE): cada
turbo-compressor e cada turbo-expansor possui
um sistema dedicado para o controle (seqiiéncias
logicas e conexdes criticas) e supervisio (cada
maquina possui uma estagio de trabalho dedica-
da HMI na sala de controle).
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Sistema de Supervisdo - Interface Homem-
Maquina (IHM): para a supervisio dos sistemas
de controle de usina (SCP) e seguranca da usina
(SSP), foi implementada uma base comum,
com estagdes de trabalho redundantes.

Resultados

A modernizagio do sistema trouxe uma
melhoria na recuperagio de GLP de aproxima-
damente 3%, com relagio aos valores registra-
dos antes do projeto. A integragio de todos os
sistemas de processo € 0s servicos mais impor-
tantes em uma Unica plataforma permitiram
descobrir detalhes durante a etapa de entrada
em operacio ¢ na seqliencia operacional que,
até aquele momento, o pessoal de chio de fabri-
ca desconhecia. Analisando tendéncias, arqui-
vos de alarmes e telas de sintonia de conexdes,
foi possivel comprender a correlagio entre di-
ferentes variaveis, muitas passiveis de controle,

0 que permitiu atingir um nivel de estabilidade
sem precedentes. A incorporacio através de
redes modbus de distintos equipamentos de
medicio e controle disponibilizou para o pes-
soal de chio de fabrica novos dados em tempo
real. Especialmente relevante foi a integragio
do cromatégrafo em linha instalado sobre a li-
nha de saida da usina de gas residual (inje¢io ao
gasoduto), uma vez que estes dados permiti-
ram quantificar constamente a eficiéncia da re-
cuperagdo. Diversos testes nas variavéis con-
traladas permitiram definir os parametros mais
importantes. Adicionalmente, a analise destas
tendéncias permitiu implementar medidas
corretivas naquelas condi¢des em que foram
constatados desvios anormais, como no inicio e
na finalizagdo do ciclo de regeneracio dos cri-
vos moleculares, na area de desidratagio. As
configuragdes redundantes demonstraram ex-
celentes niveis de confiabilidade e compatibi-
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lidade. O sistema de integragdo do Control-
Logix dentro do ProcessLogix, utilizando ins-
trucdes de trocas programadas no Control-
Builder, com uso do protocolo CIP sobre
ControlNet, foi amplamente utilizado, de-
monstrando robustez e oferecendo simplicida-
de e flexibilidade de programacio. O mesmo
aplica-se para a alternativa de integragio direta
com o servidor através do QuickBuider. Op-
tou-se por esta alternativa, utilizando protoco-
lo CCCP sobre Ethernet, para coletar mais de
400 pontos SCADA, desde os sistemas Con-
trolLogix de controle de turbo-compressores,
turbo-expansores e unidade de agua. Final-
mente, os servicos que o Process Logix oferece
em termos de conectividade de dados permi-
tiram o lancamento de outro projeto que visa a
otimizagdo do processos, incluindo algoritmos
de controle avan¢ado multi-variavel e técnicas
de garimpagem de dados (Data Mining). H

COLOMBIA

Empresa colombiana implementa com sucesso automacao

em sistemas de captacao e tratamento de agua

Empresa de Acueducto y Alcantarillado

de Pereira S.A decidiu realizar um pro-

jeto que a tornasse mais competitiva no
mercado e lhe permitisse obter informagio cen-
tralizada e com alta disponibilidade, que levasse a
otimizagio do sistema de producio de agua pota-
vel e, conseqiientemente, a reducio das margens
de erro da empresa neste aspecto. Para atingir
seus objetivos, adquiriu uma série CLPs e siste-
mas de informatica da Rockwell Automation e
hoje, quase um ano apds a entrada em operagio
do sistema, a empresa avalia positivamente o pro-
jeto implementado e a experiéncia e capacidade
demonstradas pela Rockwell.

Durante varias décadas, os sistemas de capta-
¢io e tratamento de agua desta empresa colom-
biana foram realizados de forma manual, medin-
do as variaveis mais importantes do processo
através de instrumentos analdgicos-manuais e
contando com a experiéncia que o funcionario de
plantdo pudesse acrescentar a0 processo.

Trabalhando desta forma, a empresa nio ti-
nha a informagio centralizada nem disponibi-
lidade da informacio e, por este motivo, no
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ano de 2002, a Empresa de Acueducto y Al-
cantarillado de Pereira decidiu realizar a insta-
lacio de uma série de equipamentos Allen-
Bradley de alta tecnologia e desempenho, for-
necidos pela Rockwell Automation, visando a
conseguir disponibilidade da informagio e re-
dugio da margem de erro humano nas opera-
¢des que eram realizadas de forma manual,
com base exclusivamente na experiéncia dos
funcionarios.

Segundo o engenheiro Jorge Ivan Valencia M.,
coordenador do projeto, a empresa contemplou
a instalagio de quatro CLPs MicroLogix 1200,
quatro CLPs MicroLogix 1500 e quatro Panéis
View 300 micro nos sub-processos de captagio,
produgio e distribui¢io de agua potavel. Foi tam-
bém adquirido o software RSView Supervisory
Edition (1 servidor e 2 clientes) para supervisio,
monitoramento e controle destes sub-processos.

O processo de licitagio para a implementagio
deste projeto foi realizado entre junho e dezem-
bro de 2002, enquanto que a execucio dos traba-
lhos teve inicio em janeiro de 2003, concluindo-
se toda a obra em junho do mesmo ano.

Experiéncia e confiabilidade

“Em um setor tio exigente, precisivamos
ser mais competitivos e, por este motivo, deci-
dimos incorporar estes equipamentos”, afir-
ma o eng. Valencia. “A empresa levou em
consideragio a experiéncia da Rockwell
Automation no mercado e a confiabilidade
oferecida pelos equipamentos adquiridos
anteriormente”, lembra ele.

A empresa colombiana havia tido referén-
cias da Rockwell quando realizou um projeto
anterior, para a constru¢io de um tanque de
armazenamento, que deveria ser supervisio-
nado e controlado a partir do centro de con-
trole. “Em 1998, a Empresa de Acueducto y
Alcantarillado de Pereira adquiriu, através
de um integrador Rockwell, um CLP SLC
500, um PanelView 600 e o software RSView
32, obtendo excelentes resultados na opera-
¢io de um dos tanques de armazenamento”,
enfatiza.

O eng. Valencia acrecentou que, apds o tér-
mino o projeto, a empresa tem mantido con-
tato principalmente com o provedor de servi-
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¢os, no caso o integrador, mas considera bom
o servico prestado pela Rockwell, uma vez
que, até o momento, nio foram registrados
problemas técnicos com os produtos Allen-
Bradley instalados naquele primeiro projeto.
Adicionalmente, ele menciona que o fato de
contar com este sistema tem representado
para a empresa importantes vantagens com-
parativas, entre as quais um produto de
melhor qualidade (dgua tratada), a centraliza-
¢io e disponibilidade da informacio e o
aumento da confiabilidade na operagio ¢ na
informacio gerada.

Plano de expansdo a médio prazo
Basicamente, o sistema é composto por uma
rede de 8CLPs (5 locais e 3 remotos) que conver-
ge em um sistema de supervisio localizado no
centro de controle. A rede local foi instaladada
com o protocolo DH-485 e os nds remotos se
comunicam através de um modem. Por meio
dessa rede, é possivel realizar o monitoramento
das varidveis mais importantes nos sistemas de
captagio, distribui¢io e armazenamento de agua
potavel, como fluxos, turvagio, PH, cloro e niveis.
Conforme explica o eng.Valencia, a empre-
sa possui, no momento, varios controles moni-
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torados, que sio utilizados no controle dos
niveis dos tanques e na aplica¢io automatica
de produtos quimicos, como cal, carvio e coa-
gulante. “Em dezembro de 2003 foi também
integrado a rede um novo processo para a apli-
cacio automatica e a neutralizacio de possiveis
escapes de cloro”, acrescenta.

Para finalizar, ele menciona que a empresa
tem planos de fazer uma expansio do sistema
atual, passando a integrar os servicos de dis-
tribuigdo de agua potavel e coleta de esgoto,
mas ainda ndo foram definidas as unidades que
serdo implementadas. H

Moderniza¢ao do sistema de controle na Codelco Norte

Como parte da estratégia de modernizacao corporativa, o principal produtor mun-
dial de cobre implementou, durante 2003, o sistema de controle distribuido Pro-
cesslLogix, da Rockwell Automation, que permite operar de forma segura, eficiente
e com baixo custo de manutencao a Trituradora SAG (Semi-Autogenous Grinding)

na Concentradora A2

m cada uma de suas cinco unidades, a

estatal chilena Codelco realiza suas ativi-

dades de exploragio, processamento de
minerais e remessa a0s mercados externos usan-
do tecnologia de alto nivel, uma vez que, em uma
atividade como a mineracio do cobre, critica para
o desenvolvimento do pais, procura-se alcangar o
mais alto nivel de eficiéncia nos processos de pro-
dugio. Adicionalmente, a tecnologia ¢ esencial na
exploragio de jazidas das quais ¢ dificil extrair o
metal, seja por encontrar-se em baixas concentra-
¢des ou por estar associado a outros elementos
quimicos de dificil separagio.

Diante disso e com base em decisio estratégi-
ca da empresa, a Codelco Norte decidiu moder-
nizar o sistema de controle de processos da con-
centradora A2, substituindo um equipamento
em sistema fechado e em processo de obsoles-
céncia. “A atualizagio do processo deveria levar
em conta a situagio atual e os projetos futuros de
Codelco”, afirma Héctor Valenzuela, engenheiro
de automagio da empresa. De acordo com o ele,
esta iniciativa demandava outros requisitos,
como a otimiza¢io da comunicagio com o siste-
ma anterior, o sistema de informagio da fabrica
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¢ o sistema inteligente da trituragdo.

Por este motivo, a Codelco Norte decidiu
incorporar um sistema de controle modular
redundante, de arquitetura aberta, que permitis-
se interagir com o software de gestdo da fabrica e
estabelecer uma capacidade de comunicagio mais
adequada com o sistema implementado.

Apbs a realizagio de um processo de licita-
¢ido técnico-comercial e da avaliagio das solu-
¢des técnicas apresentadas pelos diferentes
fornecedores, a Codelco Norte decidiu adqui-
rir o sistema ProcessLogix fornecido pela
Rockwell Automation.

Mais de 20 anos de trabalho em conjunto
A implementagio do sistema, realizada na
Unidade Concentradora A2, em Chuquicamata,
comegou em fevereiro de 2003 (etapas de enge-
nharia de detalhes e aquisicdes) e acabou em
outubro do mesmo ano, com a entrada em ope-
ragio. Segundo Guillermo Cortes, engenheiro
de controle de processos da Planta
Concentradora, um dos principais motivos que
levaram a contratagdo dos servigos da Rockwell

foi a base instalada de CL.Ps Allen Bradley exis-

tente na empresa de mineragio, além do know-
how do pessoal da fabrica em relagio aos siste-
mas produzidos pela Rockwell.

“Ha quase 20 anos que a Divisio realiza
negocios com a Allen Bradley, nio apenas
CLPs, mas uma ampla gama de produtos, que
abrange reguladores de frequéncia e controle
industrial, entre outros. Na fabrica de acidos,
temos instalado, inclusive, um  sistema
ProcessLogix”, lembra Valenzuela.

Apos alguns meses de operagio, ele afirma que
o sistema tem funcionado de acordo com o pre-
visto e atendido as expectativas geradas no ambi-
to da empresa. Afirma, ainda, que o processo de
decisdo de compra e implementagio foi extrema-
mente rapido, em comparagio com 0s prazos
geralmente requeridos pela Codelco.

O grande desafio para a Codelco foi realizar o
processo de instalagio com a fabrica em produ-
¢do, aproveitando as pequenas paradas para
manutengio. Cabe mencionar que, de acordo
com informagio fornecida pela Codelco, o prazo
para entrada em operagio foi relativamente
curto e os volumes de produgio prometidos ja
foram alcangados.
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Caracteristicas do sistema

O objetivo deste projeto era aumentar a capa-
cidade de processamento de mineral da
Trituradora SAG (duas linhas paralelas, moi-
nhos SAG16 y SAG17, cada uma com duas tri-
turagdes de bolas como trituragio secundaria),
de 58 ktpd (58000 toneladas/dia) para 78 ktpd
de material processado. Isto foi atingido incor-
porando uma etapa de trituragio de cascalho e
dois novos moinhos de bolas.

O sistema de controle fornecido pela
Rockwell Automation possui dois servidores
para ProcessLogix, redundantes com Windows
2000, com duas conexdes Ethernet, mais trés
processadores PLX redundantes, dois CLPs
ControlLogix redundantes (SAG 16 ¢ SAG 17)
e dois CLPs ControllLogix nio redundantes
(Area 18). A rede de controle utilizada é
ControlNet, com trés linhas independentes em
redundancia fisica e l6gica, para as areas 16, 17
¢ 18, mais o sistema de trituragio de cascalho. O
sistema € controlado através de dois CLPs
SL.C5/05 com médulos de ControlNet, o que
permite que o controle de trituracio de cascalho
fique integrado ao Sistema de Controle
Principal. Em paralelo, foram utilizados dife-
rentes modulos de comunicagio Logix:

DeviceNet, Modbus RTU, Profibus DP, RIO,
ControlNet e Ethernet IP. Como médulos de
E/S, foram utilizados 29 Flex 1/0, racks remo-
tos que incluem: 2000 entradas discretas, 400
canais de entrada analogica, 552 saidas discretas,
108 saidas analdgicas. A operagio da fabrica ¢
realizada através de duas estagdes adquiridas
para essa fungdo. A configuracio e programagio
do sistema sio realizadas através de uma estagio
de engenharia dedicada.

O segredo do sucesso do Projeto de
Modernizagio do Sistema de Controle da
Concentradora A2 esta na arquitetura do
ProcessLogix, que permitiu migrar online o
Sistema de Controle com os processos em ope-
racio e integrar processos diferentes e equipa-
mentos elétricos, tais como Processo
Recondicionamento (Area 18), Processo Novo

Cascalho),
Operacio (Trituragio SAG 16/17) e equipa-

(Trituragio de Processo em
mentos elétricos de diferentes fornecedores
(Siemens, ABB, etc.).

Vantagens e desafios futuros

Alejandro Vasquez, engenheiro de automa-
¢io da Geréncia de Projetos, acredita que, devi-
do ao fato de o sistema ter sido implementado
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ha poucos meses, os beneficios ainda ndo foram
plenamente percebidos. “Contudo, posso sinali-
zar que os ganhos decorrerdo da melhor facili-
dade de comunicagio entre equipamentos dife-
rentes, menor custo de manutengio dos mes-
mos e a otimizagio dos reparos”, argumenta.
Menciona, também, que a melhoria da comuni-
cagio entre o controle do processo e o controle
técnico ¢ um fator fundamental.
Adicionalmente, Vasquez destaca que, além
de permitir atingirem-se as metas de volumes
previstas, o sistema permitird uma maior inte-
gracio entre sistemas novos ¢ antigos da fabrica,
tornando possivel gerar uma tUnica base de
dados

ProcessLogix.

comum para todos, através do

Com relagio ao trabalho técnico executado
pela Rockwell Automation, Vasquez afirma que
a empresa prestou um bom atendimento, ofere-
cendo suporte permanente durante a entrada
em operagio, 0 que evitou a ocorréncia de pro-
blemas graves na integracdo dos sistemas.
“Estamos avaliando varios projetos a médio
prazo e necessitaremos de novos sistemas de
Rockwell

Automation ¢ certamente um grande protago-

controle e, neste cenario, a

nista”, finaliza. M

TELEFONES UTEIS

LINHA TRONCO
(11) 3618.8800

(Centro de Servicos ao Cliente — Su-
porte Técnico/Comercial/ Treina-
mento/Reparos de Equipamen-
tos/Assisténcia Técnica apos o hora-
rio comercial)

VENDAS:

+Sdo Paulo (SP) - Rua Comendador
Souza, 194 - CEP 05037-900 -
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
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DISTRIBUIDORES:

Helpline

* Alagoas - Maceio Eletricidade - Tel.: (82) 3338.1221
* 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) - Dimesul - Tel.: (54) 228.1888

* Chapecé (SC) - JAV Automacdo - 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
*Pernambuco - Caxanga - Tel.: (81) 3227.3699 - Corepal - Tel.: (81) 344.57377
* Porto Alegre (RS) - Dimesul - Tel.: (51) 3326.4400

*Rio de Janeiro (R]) - Microsis - Tel.: (21) 2561.7877

*Rio Grande do Norte - Natal Eletricidade - Tel.: (84) 611.2991

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

*Sergipe - Tecnaut - Tel.: (79) 214.6910

*Sul de Minas Gerais - Quality Minas Sul - Tel.: (35) 3471.4080
*Uberldndia (MG) - Macrotec - Tel.: (34) 3237.6000

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

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

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 segundo trimestre de 2004

S Duragdo Preco Abril Maio Junho
C 5
i Codigo “4ias) kS) | 5 12 19 2 0w 17l ua s
ControlLogix - Manutengao Usando RSLogix5000 COPT5B 1 2150 [
ControlLogix - Programagao usando ASLogix5000 [KE] [ 1.950
A ControlLogx - Frogramagan Awangada usando FoLogoni0 TCP14B ] 1.950 |
wﬂo ContralLogix - P gao Function Block Usando HSLogiko000 | CCPI168 1 %0 | ] 1 [
[C-5 Manutengao Usando RoLogXs TCraiz 7 ] 1.990 ] 18
[0-5 Programagao usando ASLOgIG TCPaT0 T [ 1750 1
(P”“?S‘ _ -5 Programagao Avangada Usando RoLogis TOPATT ] 1750 | Bl
?\,0' €5 Programagao Intensiva usando ASLogis~ CCPOIB 45 | 2.250 | |
SLC-500 Manutengao usando ASLogis00 CCPSA3 4 [ 1750] [ 1
SLC-500 Programago usando RSLogix500 CCPS41 [ 1.500
SLC-500 Programagdo Avancada usando RSLogix500 CCPS42 3 1.350
o_sﬂ’ : SIG-500 Programagao Intensiva Usando ASLogix00™~ CCPO4B | 45 | 1930 |
o\ Ticralogix-1500 Pr CA0 Usando RoLogixa00 CCPOE 3 1.350 | | 1
[ControlNet Configuragao e Manutenga CCP170 7 [1200] 2
evicelNet iguragao e Ga .
ﬁ_. DeviceNet Confi M: CCPA22 2 1.290 26
“g;,a EtherlNet Configuragao e Manulencao CCPIZE | 1| &0 | %
ControlLogi + Redes ControlNeLDeviceNet & EerNet CONBOT 5 | z8m] T
. RSLogix5, 500, 5000 + RSLinx + RSViewd2 COMBOZ 5 2.850
Uﬁp\ [ControlLogix+Hede DeviceNel+PowertIex 0/ J00+E3 Flus COMBO3 5 2.800 | | | | |
w2y [ProcessLogix - Desenvolvimento com ControlBuilder CoPi48 4 490 | | :H
) ProcessLogix - Desenv. com QuickBuilder, Station e Display CCP149 4 490
ProcessLogix - Manutengao CCPI47_| 4 [ 2490 -
View 300-1400 Programagao usando PanelBuilder32 CCP196 2 [ 1290 L1
“ PanelView 1000e-1400e Programagao usando PanelBuilder1400e] CCP138 2 1.390
‘,,a“ o usando ASView ME CCPOZB 3 1.650 | ] 1
PawerFlex 70/700 Configuragao & Manutengao TCADIB 3 1450 | | ] n
1336 Plus 1| Configuragdo e Manutengao CCA137 3 1.450
\ - onfiguragao e Manutengao .
N.'\O“ (GV-3000 Canfi a0 e M; REO211 2 1.290
L] FlexPak-3000 Configu & Manutencao REO118 2 1.290 | | |
1384-GMC Canfiguracao e Manutengao TCN183 4 7100 |
. ControlLogix Motion CCN142 £l 1.890
W Ultra 3000 Configuragao CCNOS8 Z 1650 |
[ ccrioe ] 550 |
COP1IB 450
S-ASVMETH 550
[Asasve T35 T70] [zl ! .
[FSsac sal 7 [0 [ 1 [T
Historian G39G-HISTRG 2 1.550
'ﬁg iMetrics TRPMIRG| 3 1550
Tnirodugao a Tecnologia de VIbiagan ETROD] 3 ] 1350 |
’ XM Configuragdo e Parametrizagdo ETK06B 2 1.350
w"" [Anése de Vibragap | 2 I R

* 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 Programacao Intensiva resuttam da fusao dos cursos de Programacao e Programacao Avancada e sao realizados a um ritmo mais acelerado

Para obter mais informacoes e fazer inscricoes, entre em contato com o distribuidor
autorizado ou a filial mais préxima de sua regido.

Centro de Treinumento - SP

Tel.: (11) 3618.8800 (Central de Reservas - Suporte Comercial)
Fax: (11) 3618.8751

e-mail: brtreinsp@ra.rockwell.com
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PanelView

lor:1-k tendéncias

Wireless ultra-rapido para
aplicagoes industriais
e Funciona simultaneamente como uma conexao

wireless para dispositivos fixos e como um "Hotspot™
Industrial" para aplicacbes moveis

* Taxa de transmissao de dados de até 11Mbps,
banda de 2.4GHz

* Opgdes com mestre redundante e rede
auto-recuperavel

* Criptografia, autenticacdo e MAC ID para seguranga

Moédulo programavel BASIC
para ControlLogix™

* Migragao de forma simples e confiavel de
programas BASIC das plataformas PLC5™ e SLC™
da Allen-Bradley para a plataforma ControlLogix

e Para comunicacoes ASCII, consulte-nos sobre as
nossas solucdes para PLC5, SLC e ControlLogix

Adicione a conectividade Ethernet para
o SLC 5/02, SLC 5/03 e SLC 5/04

e Conecte controladores existentes SLC500 em redes
Ethernet/IP, mantendo as redes DH+ e DH485

Interface DH485 para ControlLogix

* Conectividade entre redes DH485 e o backplane
ControlLogix da Allen-Bradley
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