CONTROLE DOS PRINCIPAIS
PARAMETROS DE UM INVERSOR

VIA REDE

RESUMO

O objetivo deste artigo foi realizar um estudo e criar uma interface em um painel
de controle basico IHM KTP600 Siemens, ja utilizado no processo de controle
dos principais parimetros de um inversor de frequéncia, no qual um dos maiores

problemas ¢ o tempo alocado, pelas equipes de manutengio elétrica, na hora de
ajustar os parametros dos inversores de frequéncia em manutengoes preventivas
e corretivas — servico este que também, em determinadas situagdes, se torna mais
trabalhoso do que o normal,demandando maior tempo. Dessa forma, aproveita-se
o painel IHM, ji usado no processo, realizando-se apenas as alteragoes via rede,
minimizando esse tempo e facilitando o acesso e a mudanga dos pardmetros. O
projeto é baseado em programagio via CLP, desenvolvimento de telas no painel
IHM para visualizagio e alteragdo de parimetros, desenvolvimento de uma co-
municagio via rede para que seja possivel realizar o controle do inversor.

PALAVRAS-CHAVE: Inversor de frequéncia. Painel IHM. Controle via rede.
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1 INTRODUCAO

Este artigo apresenta um estudo de caso en-
volvendo a integragdo do controlador PLC
Siemens S7 1200 com painel de controle bd-
sico IHM KTP e um inversor de frequéncia
WEG CFW11 - equipamentos amplamente
utilizados na industria. O estudo tem como
objetivo a programagio e o desenvolvimento
de um sistema para o controle dos principais
parimetros do motor no inversor de frequéncia
via rede. O inversor de frequéncia é muito
importante, pois controla ndo s6 a partida, mas
também frenagem, frequéncia méxima e mini-
ma. O inversor de corrente também monitora
a corrente elétrica, protegendo o motor através
da determina¢io da corrente nominal. Ele é

utilizado para protegdo contra falta de fase e

sobrecarga. No entanto,é necessdrio programar,
no inversor de frequéncia, os dados do motor
que estd sendo utilizado, de modo que tudo
funcione corretamente. Quando hd a neces-
sidade de substituir o motor por outro com
parimetros diferentes, é preciso realizar uma
nova programagio. Isso ocasiona uma demora
na reprogramagio do inversor, gerando muito
tempo de mdquina parada. Para solucionar
e reduzir esse tempo de médquina parada, foi
desenvolvidaumainterface no painel IHM, em
uso no processo, de modo que fosse possivel
realizar o monitoramento dos dados principais
do inversor, bem como, de forma rdpida e fécil,

tazer sua reprogramagio.

2 DISPOSITIVOS DE CONTROLE

Existem intimeras razdes para o uso de dispo-
sitivos para controle de velocidade. Algumas
aplicagdes, como maquinas CNC, nio podem
operar sem o controle de velocidade, visando
a agilidade e qualidade do processo; enquanto
outras, como bombas centrifugas, podem ser
beneficiadas com a redu¢do do consumo de
energia e aumento da eficiéncia. O controle de
velocidade também auxilia no ajuste de torque
de um conjunto, redugdo de tensdo, ajuste de
rampa de aceleracio e desaceleragio, entre ou-

tros, conforme a necessidade de cada processo,

segundo destaca Felizola (2017).

2.1 Inversor de frequéncia

Um dos equipamentos mais utilizados nesses

processos,junto com os Controladores Légicos

Programiéveis (CLP),é o inversor de frequéncia.
Ele é um dispositivo eletroeletrdnico utilizado
para controlar a velocidade de um motor. A
frequéncia que chega no motor define a velo-

cidade na qual ele vai girar, conforme aponta

Franchi (2013).

Figura 1: Inversor de frequéncia

G

Fonte: WEG (2020)
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Algumas das principais vantagens de se realizar
a variagdo de velocidade de um motor pelo
inversor de frequéncia sdo listadas a seguir, de

acordo com o Guiade Aplicagio produzido pela
WEG (MASCHERONI; LICHTBLAU;
GERARDI, s.d.):

» Acionamento pelo painel IHM (Interface
Homem Maidquina): deve-se colocar o
inversor em modo local e, pelo teclado,
pode-se aumentar e diminuir a velocidade
do motor, bem como inverter o sentido de
giro do motor,de horario para anti-hordrio

€ vice-versa.

» Acionamento pelas entradas digitais:
deve-se colocar o inversor em modo de
acionamento remoto e, por meio de botdes
externos ligados conforme programagio,
ligar ou desligar o motor e, ainda, inverter

o sentido de giro.

» Acionamento pela fun¢io multispeed: o
multispeed ¢é utilizado para aplicagdes que
necessitam de até oito velocidades fixas
pré-programadas. O multispeed permite o
controle davelocidade de saida,associando-
-os aos valores programados por parimetros

no inversor.

= Acionamento pelas entradas analdgicas:
na maioria das aplicagdes industriais, é
necessario um controle de velocidade do
motor de 0% a 100%, e, para realizar este
tipo de controle, pode-se trabalhar com as
entradas analégicas do inversor por meio
de sinais de tensdo (0 a 10 Vcc) ou de sinais
de corrente (4 2 20 mA).

= Esseacionamento pode ser feito de duas

formas:

= Pelo potencidmetro: o inversor de
frequéncia possui em seus bornes

uma fonte de tensio de 10 Vcc,

podendo, assim, conectar um po-
tencidometro na configuragio de
divisor de tensdo para aplicar uma

tensdo varidvel de 0 a 10 Vcc.

» Por fonte de tensdo ou corrente
externas: esse tipo de configuragio
¢ um dos mais utilizados quando se
quer controlaravelocidade remota-
mente. O fornecimento de tensdo
ou corrente € feito por um contro-
lador externo,como um controlador
légico programavel (CLP) ou um

controlador industrial.

De acordo com Felizola (2017), para que o
inversor funcione da forma correta, é necessirio
programar as condi¢des de trabalho. Essa tarefa
¢ justamente a parametrizag¢do do inversor, em
que quanto maior o nimero de recursos que
o inversor oferece, maior serd o nimero de

parimetros disponiveis para programagao.

Podemos dizer que um parimetro do inversor
de frequéncia é um valor de leitura ou escrita,
permitindo que o profissional da drea elétrica
leia ou programe valores que mostrem, combi-
nem ou adequem o comportamento do inversor

com o motor em uma determinada aplicagio.

Conforme o Guiada WEG (MASCHERONTI;
LICHTBLAU; GERARDI, s.d.), os para-
metros do inversor sio classificados por: pa-
rametros de leitura, parimetros de regulagio,
pardmetros de configurac¢io, pardmetros do
motor e pardmetros das funcoes especiais. Os
parametros de leitura permitem visualizar os va-
lores programados nos pardmetros de ajuste,de
configuragio,do motor e das fungdes especiais.
Os parametros de regulagdo sdo os valores utili-
zados pelas fun¢des do inversor. Os parametros
de configura¢io determinam as caracteristicas
do inversor, as fun¢des das entradas e saidas e

as fungoes a serem executadas. Os pardmetros
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do motor sio retirados dos dados de placa do
motor. Os parimetros das func¢des especiais
sdo os pardmetros ligados ao ciclo automati-
co, regulador PID e regulador de velocidade.

Seguem alguns exemplos de parimetros:

= P002: Velocidade do motor em RPM (pa-

rametro de leitura);

»  P100: Tempo de aceleragio (pardmetro de
regulagio);

= P401: Corrente do motor.

2.2 Interface homem-
maquina (IHM)

Outro dispositivo de controle e monitoramento
éo paineldeinterface homem-maquina (IHM),
onde as interfaces sdo desenvolvidas de modo
a suprir a necessidade dos mais diversos pro-
jetos e complexidades, sendo empregadas em

mdquinas e sistemas.

Figura 2: Tela IHM

Fonte: dos Autores (2020)

A THM consiste em uma aplicagio em tela,
que favorece e torna mais eficiente a comuni-
cagdo entre pessoas e maquinas. Esse sistema
pode ser encontrado nas miquinas CNC, de

usinagem metalmecanica,onde é utilizado para

o monitoramento de itens como o tempo de
usinagem, rotagdo (rpm), velocidade de corte,
entre outros. Assim,o operador consegue coletar
informagdes sobre a mdquina, reduzindo os
custos de usinagem e prolongando a vida util
dos insertos. A interface IHM torna o servigo
controlavel, de forma eletronica, de modo que,
apenas com toques em uma tela, o processo
ocorra de forma auténoma, conforme descreve

Benyon (2011).

E possivel citar alguns beneficios avangados

para aplicagdes bésicas:

» Gama ideal para aplica¢coes IHM simples

iniciantes;
» Projetada no TTA Portal;

»  Compatibilidade de montagem com Painéis

Comfort De IHM SIMATIC e Painéis
Basicos de IHM SIMATIC existentes 4”

e6”;

= Escalabilidade flexivel dentro da linha de
THM;

»  Altaresolugio,visor widescreen dimerizavel

com 64.00 cores;

» Interface do usudrio inovadora e melhor
usabilidade gracas aos novos controles e

gréficos;

» Funcionalidade de toque/tecla para um

funcionamento intuitivo;
» Interface para ligac¢do a virios PLCs;
= Versdes para PROFIBUS e PROFINET;

» Arquivamento através de pendrive

(SIEMENS, 2018, n.p.).

A evolugio das maquinas e de processos de-
mandou uma evolu¢io nos processos de con-

trole. Exemplo disso ¢ o uso de botoeiras, antes

do surgimento das IHMs e do CLP, com o
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controle do sistema sendo feito por meio de
botdes e LEDs em grandes painéis elétricos.
Porém, quando hd uma grande quantidade de
informagdes, a operagio por botoeiras leva a
ociosidade, dificuldade de manutencgio e baixa
produtividade. Assim, a interface de contro-
le destina-se a substituir botées do tipo liga/
desliga, teclas, painéis ou qualquer dispositivo
que execute fung¢des de controle e sinalizagio,
tornando o processo mais rapido, simples e
funcional. A utilizagio de interfaces de controle
produzird uma tela com representacdes visuais,
de ficil compreensio, de tais componentes de

controle, conforme salienta Benyon (2011).

As interfaces de operagio sio projetadas para
atender aos processos cada vez mais complexos
de maquinas e sistemas. Sendo implementada
em processos, a interface pode ser facilmen-
te integrada aos sistemas de automagio para
otimizar as linhas de produg¢io a fim de sim-
plificar ainda mais o controle e atender aos
requisitos especificos de supervisio e operagio

do equipamento.

2.3 Controlador légico
programavel (CLP)

A Associag¢do Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT) define o CLP como “um equipamento
eletrdnico digital com hardware e software
compativeis com as aplica¢ées industriais”. A
estrutura fisica de um controlador légico pro-
gramdvel ¢ semelhante a de computador sim-
ples: existe um processador (CPU) que processa
todas asinformagoes, existem também portas de
comunicagio,entradas e saidas de periféricos. A
principal diferen¢a entre um computador e um

CLP é que o CLP foi projetado paraaindustria,

¢ mais robusto, além de suportar ambientes

mais agressivos, como ressalta Siembra (2020).

O controlador légico programavel foi criado por
voltade 1968,dentro daindustriaautomobilistica
americana, devido a grande dificuldade de se
alteraralégicade controle nos painéis de comando
nas linhas de montagem. Tais mudancas geravam
um custo muito elevado,devido & trocade compo-
nentes para atender as linhas de montagem. Isso
refletiu numa necessidade de mudanga, entdo, a
empresa General Motors desenvolveu o primeiro
projeto de um controlador légico programavel,
que revolucionou a industria, ndo somente a au-
tomobilistica, como toda a industria de manufa-
tura. Por sua vasta flexibilidade e fécil alteragio
dos programas, o CLP comegou a tomar conta

das industrias no quesito automagio, conforme

pontua Moraes (2014).

Nos dias atuais, existem diversos fabricantes
e modelos de CLP disponiveis no mercado;
porém, ha alguns pontos a serem levados em
consideragao na escolha do CLP de modo a
atender os requisitos do projeto. De acordo
com Eller (2017), existem virias categorias
de PLCs, mas, de modo geral, estdo divididas

em/quanto a:
» Capacidade de processamento;
» Quantidade de entradas e/ou saidas;

» Compactos (nos quais todos os pontos de

entradaesaida estﬁojuntos €mumamesma

unidade);

»  Modulares (nos quais os pontos de entrada
e saida podem ser conectados e desconec-
tados para alterar a estrutura e controlar

outro processo).
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Figura 3: Complexidade das aplicagoes

O controlador modular para solugées de
SIMATIC S7-400 sistemas de automagio exigentes, aplicacoes
distintas e automagao de processos.

O controlador modular para
SIMATIC S7-300 solugdes de sistemas de automagio
distintos para médias instalages.

O mini PLC modular para solu¢bes de
aplicagoes de automagio elementares e
auténomas para pequenas instalagoes.
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Médulo l6gico para solugdes de comando
e controle em aplicagdes autdnomas de
automacio para pequenas instalagoes.

Capacidade E/S, tamanho programa, velocidade instrugdes, capacidade comunicagio, ...

Fonte: Siemens (2012, p. 7)

2.3.1 Partes de um controlador légico

Um CLP ¢ composto por diversas partes que desempenham fungdes. Abaixo estio apresentamos

os principais componentes e seu funcionamento.

CPU: unidade central de processamento (Central Processing Unif), considerada o cérebro do
equipamento. Tem a fungdo de receber as informagdes e processi-las. Por exemplo, quando se
aperta um interruptor para ligar uma limpada, a CPU recebe a informagio, a interpreta e envia

um sinal para que uma saida do CLP ligue a lampada.

Figura 4: CPU controlador légico programavel

Fonte: Siemens (2012, p. 14)
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Fonte de alimentagdo: Todo equipamento elé-
trico precisa de uma fonte de alimentagéo para
funcionar. A principal fungio da fonte é regular
as tensoes a valores aceitdveis, seja em corren-
te alternada ou continua. O CLP geralmente
utiliza corrente continua e tensio de 24 V na

operagio.

Figura 5: fonte de alimentagio

L —

SIEMENS

Fonte: Siemens (2012, p. 13)

Mempéria: A programagio que ¢ realizada em
um CLP precisa ser salva. Com isso, utilizamos
memdrias que armazenam essa programacao,
seja temporariamente ou definitivamente.
Existem dois tipos de memdrias: as volateis,
que gravam informagdes enquanto estdo li-
gadas, porém quando desligadas perdem as
informagdes; e as ndo volateis, que gravam as
informagoes e podem ser desenergizadas sem

que percam o que foi programado.

Figura 6: Memoria de dados

Fonte: Siemens (2012, p. 13)

Modulos de entrada e saida: Os médulos fazem
um intermédio entre a parte 16gica e a parte
tisica do CLP. Eles sao responséveis por reali-
zar o acionamento das saidas ou entradas, por
exemplo: sensores, relés, botdes. As entradas
podem ser digitais (0: desligado; ou 1: ligado)
ou analdgicas, variando tensdo (0 a 10 V) ou

corrente (0 a2 20 mA) (MATTEDE, s.d.).

Figura 7: Médulo de saidas e entradas

Fonte: Siemens (2012)

2.4 Redes de comunicacao
industrial

Com a grande disseminag¢io do CLP nos par-
ques fabris, novos problemas surgiram, visto
que o modelo de CLP é centralizado, isto é,
todos os cabeamentos saem diretamente do
CLP e vio para sensores, atuadores, botoei-
ras, sinalizadores entre outros. Como h4 uma
grande quantidade de cabos saindo do CLP,
¢ necessario dispor de grandes eletrocalhas
para acomodd-los e, principalmente, fazé-los
percorrer grandes distincias,o que acaba sendo
um método caro e complexo de construir e de
manter. As melhores solu¢bes propostas para
esses problemas tém como principal objetivo
a descentraliza¢io dos cartdes de entradas e

saidas digitais, cartdes analégicos, entre outros
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cartdes do CLP. Sendo assim, os médulos com os cartdes de entrada e saida ficam em painéis
distribuidos pela médquina e apenas um ou dois cabos vio do CLP até esses painéis, realizando
a comunicagio entre eles, conforme explica Cassiolato (2010).
As redes industriais surgiram, de fato, no mercado industrial brasileiro no final da década de
1990 e estio em crescente evolugio, desde entdo. Muitas industrias ainda utilizam sistemas
com CLPs (ou PLCs), chamados sistemas ponto a ponto ou tradicionais. [...] O problema
deste tipo de sistema € o alto custo de implementagio, em razdo da grande quantidade de

hardware (cabos) e da dificuldade de encontrar problemas relativos ao sistema. Assim, as
redes industriais surgiram para resolver esses dois problemas citados no pardgrafo anterior.

(SANTOS; LUGLI, 2019, p. 23-25)

Existem atualmente no mercado vérios tipos de redes que trabalham cada qual com seus protocolos
de comunicagio e meios fisicos, utilizados para os mais diferentes tipos de comunicagio, podendo
atender a virios modelos de topologia de rede. Cada tipo de rede possui particularidades, mas

todas atendem em parte a classificagdo a seguir.

Quadro 1: Classificagio geral das redes industriais

Classificacao Geral das Redes Industriais

= Barramento
= Anel
Topologia Fisica = Estrela

= Arvore

= Mista

= Ori -desti
Modelos de Redes rigem-destino )
= Produtor-consumidor

= Pooling
Método de Troca de Dados = Ciclica
= Mudanca de estado

. . = Ponto a ponto
Tipo de conexdo "
= Multiplos pontos

L = Serial
Modo de Transmissao
= Paralela

. L . = Sincrona
Sincronizacao de bits ]
= Assincrona

= Simplex
Modo de Operagao = Hall Duplex
= Full Duplex

. . = Comutacao de circuitos
Tipo de Comutagao ;
= Comutagao de pacotes

Fonte: Cassiolato (2011)
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As redes industriais tém como principal objetivo unir todas as plataformas de uma empresa,

tazendo a informagido de um simples sensor em campo ser tratada e chegar automaticamente

aos niveis administrativos da empresa.

Figura 8: Niveis da piramide de automagio

Administragdo de recursos da empresa. Neste nivel
encontram-se software para gestio de vendas e
financeira.

Nivel responsivel pela programacio e pelo planeja-
mento de produgio, realizando o controle, agenda-
mento e a logistica de suprimentos.

Permite a supervisio e otimizagio de processo.
Normalmente possui banco de dados com
informagdes relativas ao processo.

Nivel onde se encontram os equipamentos
que executam o controle automatico
centralizado ou ndo das atividades da planta.

Nivel de chao-de-fibrica, mdquinas e
componentes da planta. Neste nivel
tembém se encontram os equipamentos
que executam controle automédtico
distribuido.

Ethernet
TCP/IP
OoPC
DDE,DCOM
Nivel 5:
Gerenciam.
Corporativo
Mainframe Ethernet
TCP/IP
Nivel 4: OPC
Gerenciam. de planta DDE,DCOM
Workstation
Nivel 3:
Supervisio ControlNet
Worstation, PC, IHM EthernetIP
Foundation - HSE
OPC, Modbus
Nivel 2: Profibus FMS, DP, ProfiNet
Controle
CLP, PC,CNC, SDCD
Fildbus Hq
Nivel 1: CAN
Dispositivo de campo, Profibus DP, PA
sensores e atuadores }}\Ss]ir

Fonte: Cassiolato (2011)

3 DESENVOLVIMENTO DO PROJETO

Em uma mdquina, os componentes mecédnicos
possuem desgaste, seja por faltade manutengio
adequada, por esforcos acima daqueles para os
quais foram dimensionados ou por estarem
no fim de sua vida util. Um motor elétrico
utilizado para acionar a parte mecénica da
maquina sofre diretamente com isso, e muitas
vezes acaba sendo danificado. Por essa razio,
¢ necessario substitui-lo; porém, nem sempre
hd um motor reserva com as mesmas especi-
ficagdes. Motores parecidos, que atenderdo
maioria das caracteristicas do motor original,
podem serutilizados. Quando esses motores sdo
acionados porinversores de frequéncia,deve-se
tomar o cuidado de colocar os dados de placa

do motor corretamente, a fim de acioni-lo e

tazer sua protegdo. Visando a facilitar e agilizar
esse processo, o presente estudo desenvolveu
um bloco l6gico para um CLP e uma tela para
o painel IHM, de modo a permitir que essas
alteragdes sejam executadas de maneira rapida
e intuitiva, agilizando o processo e diminuindo

o tempo de intervengdo no equipamento.

O CLP utilizado foi um Siemens da familia S7
1200 com um painel IHM Siemens da familia
KTP Basic e um inversor de frequéncia WEG
da familia CFW11 — ambos equipamentos
amplamente utilizados nas inddstrias. A co-
municag¢ao entre CLP e IHM acontece por
rede Profinet, e entre CLP e INVERSOR por
rede Profibus DP. A programagio foi feita na
plataforma TTA Portal V15, da Siemens.
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Figura 9: Hardware e rede utilizados

INVERSOR_1 PLC 1 HMI_1 7
Anybus Compac.. CPU 1215C KTP600 Basic co...
Ch 1243-5 I !
'PNJIE 1k |
PROFIBUS_1 PNJIE_1

Fonte: dos Autores (2020)

A alteragdo de dados do inversor de frequéncia no protocolo Profibus DP é feita através de
“palavras”, podendo chegar a no méximo oito palavras de “leitura” e oito de “escrita”. As duas
primeiras palavras sdo destinadas ao controle do motor e as restantes podem ser parametrizadas
conforme desejo do usudrio. Para o inversor de frequéncia se comunicar com o PLC, ¢ preciso
instalar o arquivo GSD no TIA Portal correspondente ao modelo do inversor com o protocolo
de comunicagio e definir quais serdo as “palavras” (“words”) de comunicagdo. Cada “word” cor-
responde a uma palavra. A primeira palavra é enviada em 16 bits e tem a fun¢do de comandar

os parametros basicos de acionamento, tanto para escrever quanto para ler os status do inversor.

Quadro 2: Leitura status inversor

Descricao:
Permite ao usuario identificar o estado em que se encontra o drive.

15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4a0
o [ g
5 6 o © E
8 o Q o ] Q © IS” D‘g o
o - = 3 p= o ° S € o - =
< = %] L o ] < ] T 3 = <
= s ¢ c [ S = = = S o e >
- 5 o = 2 = o= < S 5 o
e | 82| 2 S Q £ 2|3 T | e B g
>
i =< a | o A T x T W w9 A ~

Fonte: WEG (2008, p. 19)

Quadro 3: Escrita comando inversor

Cada bit desta palavra representa um comando que pode ser executado no inversor.

Bits 15a18 7 6 5 4 3 2 1 0
©
8 2 = =
o | oo | B 2 | &
Funcao < o = k3 E -5 O ©
< < < o < @
> > o S o S h= a
o — o N S ~ o— —_ =
b b b = E O ) € < g
o 4] O s o o 3} < =
x x -4 D x 4 = n T o

Fonte: WEG (2008, p. 21)
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A segunda palavra é em 13 bits, corresponde
a referéncia de velocidade e possui fundo de
escala de 8192, que corresponde a 100% da
velocidade do motor. Da mesma maneira em
que ¢ escrito, retorna a velocidade instantanea

do motor.

As palavras seguintes sdo utilizadas para ler
e alterar os pardmetros do motor. Como esse
modelo de inversor em rede Profibus tem li-
mita¢do para até 8 palavras e duas ji estdo
em uso, apenas seis palavras restam para essa
tun¢do. Os pardmetros serdo configurados nas

“palavras” conforme o Quadro 4.

Quadro 4: Configuragio dos parimetros do inversor

Configurar

Parametro inversor Descricao em Descricao

P 0728 Leitura #3 401 Corrente do motor (dado de placa)

P 0729 Leitura #4 404 Poténcia do motor (dado de placa)

P 0730 Leitura #5 402 Rotagao do motor (dado de placa)

P 0731 Leitura #6 133 Velocidade minima

P 0732 Leitura #7 134 Velocidade maxima

P 0733 Leitura #8 407 Fator de poténcia do motor (dado de placa)
P 0734 Escrita #3 401 Corrente do motor (dado de placa)

P 0735 Escrita #4 404 Poténcia do motor (dado de placa)

P 0736 Escrita #5 402 Rotacao do motor (dado de placa)

P 0737 Escrita #6 133 Velocidade minima

P 0738 Escrita #7 134 Velocidade maxima

P 0739 Escrita #8 407 Fator de poténcia do motor (dado de placa)

Fonte: dos Autores (2020)

Para configurar o inversor de frequéncia, foi utilizado o software SuperDrive G2,da WEG, que
facilita esse processo. Basicamente, € preciso alterar o enderego Profibus para o mesmo utilizado

no PLC, nimero de palavras anybus e programar as palavras conforme o quadro acima.
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Quadro 5: Interface do software SuperDrive G2

75 s idE 0 5 ] 4 Abrak
7% T Comurec. Argbus 0 3 0 [ |
) Folewes D0 Ayl 1 ] 2 ) Pelewre B 6 Pelgwras Alerak
] lsuretlantes 0 45 0 " Aberak
] Lt #4Anbes 0 1499 0 Rl Alerad
m letre #5Anbes 0 1488 0 a Aleradn
AL Letre Ml Anbes D 1453 0 113 Aberad
IR leture #TAmbes 0 1453 0 1M Alerad
) Lotz i Ambas D 1453 0 N Aberado
l ™ EBsctafiimgos D 1459 0 “wl Aberak
; 735 Ectadinos 0 1453 0 L] Abrad
T EchasSias 0 ] 0 " Abwrade
1y Esatasi s D 1459 0 133 Abrad
1] BoniiAwms D ) 0 51 Abrak
m Botsws 0 Ll 0 w7 Abarad
) Esado Con. Frofites 0 ] 0 Fatvo 0 it

Fonte: dos Autores (2020)

Dentro do TIA Portal, foi criada uma interface para a IHM em que é possivel acessar uma tela
de manutencgio e selecionar o motor para alterar os parimetros. No exemplo apresentado, hd
apenas um motor, porém ¢ possivel replicar essas telas alterando apenas alguns enderecos. Vale
notar que, na IHM, hd duas colunas. Em “Valor Desejado”, escreve-se o valor ou seleciona-se
uma das op¢oes disponiveis e, apertando-se “F6”, tais parimetros sio enviados para o inversor.
Na coluna “Valor Inversor”, visualizam-se os parimetros que estdo no inversor — dessa maneira,

¢ possivel conferir se todos os valores foram gravados corretamente.

Figura 10: Interface da manutencio na IHM

y MOTOR ESTEIRA AL
241 p

or Yalor
arametro do Inversor Desesado | Inversor

Corrente Nominal do Motor HH

Poténcia Nominal do Motor

Rotacao Nominal do Motor

velocidade Minima do Motor

¥elocidade Maxima do Motor

Fator de Poténcia do Motor

Fonte: dos Autores (2020)

Para tratar os valores digitados e visualizados na IHM e fazer a comunicagio com o inversor de
frequéncia, foi criado dentro do TIA Portal um bloco (FC) — “Parametrizagio Motor” — que é
responsével por receber os valores da IHM, tratd-los e, quando solicitado, envid-los para o inversor.
Deverd, também, receber instantaneamente os valores do inversor, tratd-los e apresentar os dados
na IMH para o operador. Com exce¢io do pardmetro de poténcia do motor, todos os outros
apenas transferem os valores digitados para o inversor, e a quantidade de caracteres é definida na

configuragio do campo de visualizagio da IHM.

Ja no pardmetro da poténcia do motor, o inversor oferece uma lista com virias poténcias e um

nimero para cada uma delas.
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Quadro 6: Interface do software SuperDrive G2

Po404 |Poténcia Nom. Motor Mator

585585382

I
2

==

e s mm e R W =
nn
L == =]

P ———
]
.

S en o
299
o=

Fonte: Manual CFW11 Referéncia Rapida dos Parimetros WEG (2008)

Para que a interface da IHM ficasse mais intuitiva, foram criados uma lista e um pequeno algo-
ritmo para quando, por exemplo, for selecionado “1.0CV”, o CLP entenda que precisa enviar o

valor “3” para o inversor e, da mesma maneira, tratar os valores recebidos.

Figura 11: Interface da manuten¢io na IHM

1680200
sText_list_ =
i Escreve,
2'Envia valor h =
e Poténcia_motor r-ﬁm "Elt list entries ,
] J==1 ’E’I ey ] | Defeult |Bitnumber a  Text
¥ i Word | _] e I @ o 0.33¢v
1 O=—diN | -+
i i :‘Eswu a0 lH 8 - .
= 2 0.75¢Cv
! i Poténcia Motor) gg @ 3 1ov
o omi—
— | 8 4 150V
| 5 2v
@|E @ ¢ v
1650200 omE e aov
T mH 9 s sev
Poténcia_matar fer |iE e o 5,50V
{ e | | /Y @ 1w 6oV
o ———memmemem—————— EN ENOpF====
1"3"‘!- . 1m H &/mE e n 750V
'} i 1640009 e e . 100y
| #*Escrita_( b ] <Add new>
H Poténcia Motor) 4 1
Ltoumi— I e

Fonte: dos Autores (2020)

Entdo, a Figura 12 apresenta a maneira como sdo mostrados na tela todos os valores digitados e

recebidos pela IHM, quando forem aceitos pelo inversor de frequéncia.

Figura 12: Interface da manuten¢io na IHM

Paramectro do Inversor

Corrente Nominal do Motor

Poténcia Nominal do Motaor

Rotacao Nominal do Motor

velocidade Minima do Motor

Yelocidade Maxima do Motor

Fator de Poténcia do Motor .68

e

Fonte: dos Autores (2020)
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Obloco de “Parametrizagio Motor”consiste em
uma FB e, portanto, pode ser replicado diversas
vezes no programa, facilitando a implantagao
desse controle em outros motores.Isso é possivel
devido ao fato de que toda a programagio con-
tida nessa F'B utiliza apenas memérias locais, e
que a entrada e saida de informagdes do bloco
acontece através de varidveis externas. Dessa
forma, toda vez que esse bloco for movido
para “OB1” (bloco de chamada e execugio)

serd criado automaticamente um “DB”; que

consiste em uma lista onde sdo guardados os

valores processados pelo bloco.

Toda a interface grifica também pode ser re-
plicada para outras telas, apenas alterando-se o

nome da tela e os enderegos de controle.

Parafins de testes,também foidesenvolvidauma
tela na IHM em que ¢ possivel ligar, desligar,
“resetar”falhas do motor e controlaravelocidade
do mesmo, bem como visualizar animagdes do
processo como forma de informagdo para o

operador, conforme se observa na Figura 13.

Figura 13: Interface da operagio na IHM

Tniciar Caldeiva

I Parar Caldeira

v

Tnlchar Caldoira

I Parar Caldeira

&
)

[ 1290 RP™ |

Fonte: dos Autores (2020)

4 CONCLUSAO

Visando a facilitar e agilizar o processo de pro-
gramagio de um inversor devido a troca de um
motor por outro com dados de placas diferentes,
foram desenvolvidos um bloco l6gico para um
CLP e uma tela para IHM, os quais permitem
executar essas alteracoes de maneira rdpida e
intuitiva, agilizando o processo e diminuindo

o tempo de intervengdo no equipamento.

O desenvolvimento do presente estudo possi-
bilitou uma andlise da cria¢do da programagao,
em que equipamentos distintos integram-se e
comunicam-se de forma a atender uma neces-

sidade, que consiste em alterar os pardmetros

xS,

do inversor via rede. Além disso, o estudo per-
mitiu uma pesquisa de campo para a obtengio
de dados mais consistentes sobre as etapas de
integra¢do, programagdo e comunicagdo entre

os equipamentos que foram utilizados.

O objetivo derealizara alteragio dos pardmetros
de um inversor via rede, de maneira simples e
ripida, foi alcangado com sucesso através de
interfaces de facil utiliza¢do. Como passo futuro,
pode-se implementar tais sistemas e programa-
¢oes, medindo-se a eficiéncia e diminui¢do do

tempo para manuteng(")es nos equipamentos.
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CONTROL OF THE
MAIN PARAMETERS
OF A FREQUENCY
INVERTER VIA
NETWORK

ABSTRACT

This paper sought to investigate and create an interface
on a Siemens KTP600 Basic HMI control panel,

which is already used to control main parameters of
frequency inverters, with one of the biggest problems

in this process being the time allocated by electrical
maintenance teams for the adjustment of such frequen-
cy inverter parameters in preventive and corrective
maintenance. In this regard, the HHIMI panel can be
taken advantage of to operate parameters via a ne-
twork, minimizing the time allocated and making it
easier to access and change parameters. Ihe project relies
on PLC programming, development of HMI control
panelinterfacesfor viewing and changing parameters,
and development of network communication that
allows controlling frequency inverters.

* Kk Kx

Keyworps: Frequency Inverter.
HMI Panel.
Control via a Network.

*kk
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